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Przedstawiono nowy system elektronicznego przetwarzania danych w zakresie ste- 
rowania produkcjq, wdrozony tu> roku 1970 w Fabryce Samochodow Osobowych 
w Warszawie: System wykorzystujcicy komputer IBM 1440 wydaje roczne i mie- 
siqczne pi any produkcji (dla kierownictwa wydzialow i. zakladow), zestawienia od- 
chylen, harmonogramy produkcji i karty pracy (dla oddzialdw i brygdd). Aulorzy 
projektu — grupa pracownikow ZOWAR wspolpracujcica z przedstawicielami fa- 
bryki — prowadzq dalsze prace. nad rozwojem systemu, ktdry moze bye wdrazany 
roumiez i w innych zakladach przemyslowych. 



Modernizacja komputerowego systemu 'planowania 

w Fabryce Samochodow Osobowych w Warszawie 



W lutym 1970 roltu wprowadzono w' FSO nowy sy- 
stem EPD w zakresie sterowania produkeja. Zastapil 
on istniejacy dotad system ') POP-f. System zostal za- 
projaktowany przez pracownik6w ZOWAR: mgr 
E. Lopaciriska, inz. Z. Koszewskiego, mgr .inz. T. Ru- 
miriskf} i mgr inz. A. Skalskiego, przy wsp61pracy gru- 
py specjalistow FSO. 

Nowoczesne pakietowe systemy przemyslowe dotycza. 
wylacznie podstawowej furikeji przedsiebiorstwa, tj. 
zabezpleczenia i realizacji procesu ] wytworczego. 
Swym zasiQgicm obejmuja. cala. game/ zagadnien — 
od kontroli dokumentacji konstrukcyjno-technologicz- 
hej poprzez programowanie i planowanie produkcji 
— az do poziomu sterowania ekspedyeja. wyrobow. 
Rozliczenia finansowo-k.si<;gowe, place itp. sa. z reguly 
przedmiotem oddzielnych systemow EPD, nie wspol- 
pracujacych bezposrednio z gtownym systemem prze- 
myslowym. 

Systemy budowane sa. z modulow („niezaleznych kloc- 
k6w, ktorych konfiguracja zalezy od potrzeb i mozli- 
wosci za'kladu"), powiazanych ze sobq ukladem kar- 
totekowym (Centralnym Bankiem Danych) Glowne 
moduly systemow to: 

• Organizacja i utrzymanie zestawow kartotek oraz 
kontrola dokumentacji konstrukcyjino-technologicznej 
(,, Engineering Data Control") 



') Patrz ,, Maszyny Matematyczne" nr 4/69. 



• Sterowanie zapasami matertialow i produkcji w to- 
ku: kontrola stanow, analiza statystyczna zuzycia, 
przewidywane programowanie zapotrzebowania, ste- 
rowanie uzupelnieniem stanow (kooperacja i produ'k- 
cja wlasna) 

6 Planowanie produkcji i jej zabezpieczenie : obli- 
czanie stanow rzeczywistych, (tj. zawierajacych wy- 
nik rozwiniecia strukturalnego planu asortymentowe- 
go — skorygowany danymi z realizacji zadari, braka- 
mi, zmianami konstrukcyjnymi itp.) harmonogramo- 
wanie, dyspozyeje produkcji 

® Kontrola i sterowanie obciazeniem stanowisk i jed- 
nostek produkcyjnych. 

Wszystkie systemy dysponujg bardzo szerokim asorty- 
mentem wynikow. „Rekordzista." na tym polu jest 
ICT-owski PROMPT, gdzie liczba rodzajow tabulogra- 
mow uzytkowych w module dochodzi do 200. 

SYSTEM POP-f 

Istniejacy dotad system POP-f spelnial nast^pujace 
podstawowe funkeje: 

© planowanie produkcji brutto 

• planowanie i kontrola zaopatrzenia materialowego 

• kontrola dokumentacji konstrukcyjno-technologicz- 
nej. 
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Zakres opracowan w kazdym z modu!6w byl co 
prawda szeroki — od poziomu pla/now rocznych po- 
czawszy, a na dokumentacji warsztatowej skoriczyw- 
szy — lecz pod wzgl?dem rozwi^zari koncepcyjnych 
system odpowiadal jedynie modulom PLAN-GROSS 
i ENGINEERING DATA CONTROL (w systemach 
ICL czy IBM). 



Plany rzeczywiste (przejscie GROSS-NET) 

W prostych systemach przemyslowych wynikiem obli- 
czen jest plan „brutto" (GROSS), z reguly powstaly 
z bezposredniego rozwini?cia strukturakiego wyrobow. 
W bardziej zaawansowanych rozwiazaniach wartosci 
planu „brutto" pojawiaja. si? jedynie w trakcie obli- 
czeri — uzytkownik korzysta wylacznie z wartosci 
rzeczywistych (, r netto"). Metoda przejscia z wartosci 
„brutto" na „netto" stanowi istot? kazdego systemu 
przemyslowego. Jest to, parafrazujac pewne slynne 
powiedzanie, „miekikie podibrzusze systemu". 

Plan rzeczywisty „netto" wyznacza si? przez uwzgl?d- 
nienie w trakcie biegu systemu nast?pujacych dodat- 
kowych grup informacji: 

• danych z modulow przewidywania (z forecasting'!!) 

• zuzycia materialow i sprzedazy 

• danych normatywnych przedsi?biorstwa takich, jak 
procent brakow na indeks, ekonomiczna wielkose 
parbii, cykl, obciazenie stanowisk, ilosc zmian itp. 

© danych z poprzedniego okresu obliczeniowego, np. 
wykonanie zadan produkcyjnych i kooperacyjnych, 
wielkosci brakow, amian konstrukcyjinych itjp. 

• wlasnych potrzeb przedsi?biorstwa. 

Wprowadzenie tych danych do sytemu odbywa si? na 
roznych poziomach w zaleznosci od przyj?tego algo- 
rytmu. Wszystkie rozwiazania wymagaja. jednak stwo- 
rzenia (centralnego) Banku Danych kartotekowych. 
W jego budowie.daj3 si? zauwazyc' dwie wyirazne ten- 
dene je: 

• tworzenie jednej centralnej kartoteki o strukturze 
dostosowywanej kazdorazowo do potrzeb danego prze- 
biegu (vide PROMPT) 

• tworzenie szeregu stalych, 
niezaleznych kartotek w ramach 
Banku, wprowadzanych do sy- 
stemu w dowolnych rniejscach 
(vide PICS IBM). 

R6wnolegle z przejsciem na wy- 
laczne operowanie planom rze- 
czywistym, we wszyisbkich syste- 
mach przemyslowych nastapila 
generalna rewolucja w zakresie 
i'ormy wynikow. Odstapiono od 
starej zasady przetwarzania da- 
nych („duzo danych wejsciowych, 
malo obliczen, duzo informacji 
wyjsciowych"). W miejsce ta- 
siemcowych wydruk6w wipxowa- 
dza si?: 

• tabulogramy adresowane, za- 
wierajace dane syntetyczne w 
stopniu szczegolowoSci odpowia- 
dajacym pozyeji adresata w 
strukturze organizacyjnej zakla- 
du 
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Rys. 1. Ideowy schemat systemu 
EPD planowania produkeji FSO 



• tabulogramy odchylen, kt6re Wsp61nie z tabulo- 
gramami wzorcowymi (pattern) szczegolnie dominuja, 
w systemach dla zakladow o ustabilizowanej, seryj- 
nej produkeji. 

Nowy system EPD w FSO 
Zadania systemu 

W chwili rozpocz?cia projektowania, przed systemem 
postawiono naste/pujace zadania: 

• wspolpraca z pozostalymi modulamj systemu POP-f 
(istniejacym dotad w ,FSO) 

• obliczanie planow rzeczywistych (czyli realizacja 
fazy GROSS-NET) 

• polaczenie istniejacych i nowopowstalych kartotek 
w jeden logiczny uklad, zapewniajacy swobod? dal- 
szego projektowania 

• stworzenie podstawy do wprowadzenia nowego ty- 
pu tabulogramow („Pattern + exception"). 

Bank Danych 

Nowy system FSO opiera sie. na nastejpujacych zbio- 
rach informacji: 

• Centralnego Banku Danych kartotekowych, obej- 
mujacym kartoteki: strukturalno-montazowg, techno- 
logiczna, materialowa, wykoinan, nonmatywow i sta- 
now, sprzedazy, planu asortymentowego 

• Danych (zmiennych) z poprzedniego okresu wyko- 
nania zlecen produkcyjnych, wielko&ci brak6w, od- 
chylen od stanu normatywnego (min.-max.) produk- 
eji w toku 

• Danych normajtyiwnych Eewinetrznych — dyreiktyw, 
zam6wiien kfliemtow, danych dotyczacych ttcooperacji 
itop. 

• Z'bioru informacji wynikowych. 

W budowie Banku Danych oparto si? na koncepeji 
IBM-owskiej z tym, ze w koncowych ogniwach 
systemu wprowadzono kartoteki syntetyczne. Bank 
Danych tworzy tu szereg powiazanych logicznie ze 
so'ba. kartotek, kt6re moga. pracowac zar6wno jako ca- 
losc, jak i jakb niezalezne kartoteki na r6znych 
szczeblach systemu. 
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Kartoteki wchodzace w sklad Banku Danych zawie- 
rajq nastepujace grupy mformacji: 

1 — kartoteka detalooperacji 
KLUCZ (K) — indeks elementu, nr operacji 
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Lone 7 
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f Sort \ 
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Sort: Index 
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done \ 
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TPX-589 
Aktualiz. wykanania 



INFORMACJE BIEGU 
(IB) — iwydzial, stano- 
wisko obslugi, nr in- 
wentarzowy maszyny, 
ozasy, tj. tai 

INFORMACJE POMO- 
ONICZE <IP) — nr kar- 
ty, pracy, indeks robo- 
ty, igrupa izaszeregowa- 
nia iitip. 

2—4 — Kantoteki stnuk- 
<bur ailino -on orutazoiwe 

(K) — indeks elementu 

(IB) — pola adresowe 
robocze, cena, wydzdal, 
magazyn, dlos6 w zes- 
ipole 



(IP) — nr konstrukcyjny, nazwa, jm 
oraz koszty, ceny i plany porow- 
nywalne 
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TPX-590 dodanie 
pozycji H/$*rozw. 
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Dogranle kchnicz. 



Normalyw 
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5 — Kartoteka sprzedazy 

(K) — indeks elementu, 
zewnetnzny 



odbiorca 



(IB) — magazyn, plan na 12 mie- 
siecy 

(IP) — nr zam6wienia, kierunek do- 
stawy, wykonanie 



lfx-589 
Zotez. wt^kon. <p 

wykonanie ( 



K° rt lndex,Odbior.) 
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Iogranie odresu 



Roztem 
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6 — kartoteka planu 

(K) — indeks elementu, odbiorca 
wewnetrzny 

(IB) — plany „brutto" na 12 miesiecy 

7 — Kartoteka noranatywow i atanow produkcji w 
toku 

(K) — indeks elementu, dzial 
(IB) — normatyw, stan 

8 — Kartoteka wykonan 

(K) — indeks elementu, oddzial, odbiorca 

(IB) — wykonanie biezace i narastajace. 

Kartoteka wynikowa zawiera nastepujace grupy im- 
f ormac ji : 

• cze£c adresowq 
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Rys. 2. Szczeg61owy 
sclicmat przetwa- 
rzania modulu, ope- 
ratywne planowa- 
nie produkcji netto 
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0.00 
1472.99 
364.01 
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Rys. 3. Wzory g!6wnych tabulogram6w 



• dane dotyczace wykonania produkcji 

• normatywy i stany produkcji w toku 

• plany brutto i netto 

• dane do obliczeri obciazenia stanowisk, pracochlon- 
nosci itp. 



Konccpcja systcmu 

Na podstawie informacji zawartych w Banku Danych 
kartotekowych i zewneh-znych ■ danych aiormatywnych 
nastejpuje dynamiczna allokacja planu produkcji. W 
trakcie biegu systemu wyliczone wartosci planu brut- 
to sa. korygowane danymi z realizacji zadan -w po- 
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przednich okresach obliczeniowych, danymi z pod- 
systemu sterowania poziomem produkcji w toku oraz 
informacjami dotyczacymi brakow naprawialnych 
i nienaprawialnych. 

Z uzyskanego planu potrzeb „Tietto" uzyskuje sie wy- 
niki w dwoch pnzekrojach: 

• zlecenia produkcyjne — karty pracy, plany produk- 
cji, harmonogramy, obliczenia analityczne itp. 

• zabezpieczenie produkcji — plany potrzeb materia- 
lowych, karty limitow materialowych, plany koope- 
racji itp. 

Przy wyznaczaniu waelkosci planow rzeczywistych 
uwzgledniono wszystkie wymienione poprzednio czyn- 
niki korekcyjne z wyja.tkiem danych z podsystemu 
przewidywari (forecasting'u). 

Podsystem przewidywari stamowi jedno z naczelnych 
sterujacych ogniw w dzisiejszych systemach przemy- 
slowych. Jego rola sprowadza sie do zastapienia sztyw- 
nych planow asortymentowych (bedacych zestawae- 
niem zam6wieri klientow, potrzeb i zobowiazari za- 
kladu) przez dynamiczne wielkosci przewidywanego 
zapotrzebowania (planu), wyznaczonego na podstawie 
danych statystycznych oraz przyjetego trendu. Dzie- 
ki temu uzyskuje sie znaczne skrdcenie czasu reali- 
zacji zamowieri odbiorcow (teoretycznie do 90%) 
pnzez „wyprzedzenie" ich zadari oraz znaczne zmniej- 
szenie stanu zapasow materialowych i produkcji w 
toku w przedsiebiorstwie. 

Wprowadzenie podsystemu przewidywari do systemu 
FSO bylo niezwykle necace z punktu widzenia pro- 
jektowego — jednak jego wlaczanie do eksploatacji 
jako pelnoprawnej jednostki bylo w naszych warun- 
kach (przepisy!), niestety, nierealne. Przynajminiej na 
tym etapie... 

W projektowaniu kierowano sie caly czas naczelna, 
zasada., ze o poprawnosci przyjetej koncepcji i sa- 
mego rozwia.zania swiadozy stopieri jego adaptacji w 
za'kladzie. 

Zamierzeniem zespolu autorskiaio jest wprowadzenie 
do systemu w najblizszej kolejnosci podsystemu prze- 
widywania, ale podsystemu traktowanego jako „do- 
radczy". Bedzie to odpowiednikiem przebiegow sy- 
mulacyjnych (mp. SCAN II ICL). 



Alcorytm 

Dane z "wykonania produkcji i o brakach w okresie 
(n— <1) — (poprzednim) wspdlnie z planem sprzedazy 
wyrobow gotowych, zespo!6w i czesci (ozyli zestawde- 
niem pozycji na zbyt) zostaja. w fazie allokacji roz- 
winiete ma elemerity skladowe. Zachodzi wowczas 
korekta ilosciowa I stopnia oraz przyporzadkowamie 
odbiorcy kierunkowego. Rownolegle do gl6wnej sciez- 
ki przebiegu systemu nastepuje kontrola stanow 
i uzupelnienie normatywow produkcji w toku. Na 
podstawie tak otrzymanego ilosciowego planu pro- 
dukcji i danych z kartoteki detalooperacji uzyskuje 
sie kartoteke przebiegu produkcji wedlug stanowisk 
roboozych. 

Po ak'tualizacji kartoteki danymi z wykonania pro- 
dukcji na stanowisku roboczym oraz informacjami 
o zmianach normatyw6w lub stan6w na stanowisku, 
otrzymuje sie kaxtoteke wynikowa.. W trakcie jej po- 
wstawania inastepuje korekta ilosciowa II stopnia. 



Wyniki 

Starajac sie wprowadzic zasade adresowamosci in- 
formacji stworzono trzy szczeble tabulogram6w: 

• na poziomie kderownictwa zakladow i wydzialow 

— roczne i miesieczne plany produkcji 

• na poziomie wydzialow i oddzialow produkcyjnych 

— zestawienia odchyleri (ea:ceptio?i reports) 

• na poziomie oddzialow i brygad — harmonogramy 
produkcji (typu plan-sprawozdanie) oraz karty pracy. 

W systemie jest 12 dostepnych typow tabulogramow 
(nie liczac wydrukow kontrolnych i pomocniczych). 
Wzory glownych tabulogramow zamieszczono na 
rys. 3. 

Dalsze prace projektowe w tym zakresie maja. isc w 
kierunku wylacznego wprowadzenia tabulogram6w 
dwoch typow: 

• syntetycznych (wedlug z^danego klucza) na pozio- 
mie kierownictwa 

• zadari wzorcowych i odchyleri na poziomie reali- 
zacji. 

Eksploatacja 

W projeikcie zalozono miesieczny cykl eksploatacji 
systemu. Czas przebiegu ina komputerze IBM 1440 
wynosi 5—9 godzin w zaleznosci od z^danego serwisu 
wynikow. Kart wejsciowych 5—10 tys. Pozycji asor- 
tymentowych planu 4 tysiace. Druk jednego tabulo- 
gramu trwa od 15 minut do 2,5 godzin. 

Liczba program6w systemowych, nie liczac progra- 
m6w utrzymania kartotek Banku Danych): 

• podstawowych 17 

• pomocniczych 9. 

Powielarnosc 

Podobnie, jak i pozostale opracowania pakietowe 
ZOWARu, ten system jest powielarny w innych za- 
kladach przemyslowych. Pracochlonnosc adaptacji sy- 
stemu ze strony projektowo-programowej — 3—6 mie- 
siecy pracy 3-4-4 osobowej grupy projektant6w. 
Adaptacja systemu w nowym zakladzie wymaga jed- 
nalk znacznego oiakladu prac organizacyjnych we- 
wnjjtrz przedsiebiorstwa, zwlaszcza w zakresie kon- 
troli i uzupelnienia dokumentacji technologicznej. 

W zestawieniu na rys. 3 podajemy rodzaje i wzory 
wazniejszych tabulogramow produkcyjnych w syste- 
mie. Nie zamdeszezono w him tabulogramow powsta- 
lych w module planowania zaopatrzenia materialo- 
wego i kooperacji. 

Zestawienie rodzajow tabulogramow 

1. Plan produkcji wielookresowy 

2. Plan produkcji miesiecznej (3 uklady) 

3. Plan sprawozdanie za miesiqc (2 uklady) 

4. Harmonogram produkcji dla oddzialdw wedlug 
zmian (2 uklady) 

5. Plan przekazania produkcji z oddzial6w do od- 
biorcow 

6. -Plan splywu produkcji gotowej 

7. Plan dostaw produkcji w toku do oddzia!6w pro- 
dukcyjnych (wedlug dostawc6w) 

8. Zestawienie niewykonari zadari produkcyjnych 
(przy zmiennym paramebrze szczeg61owosci kon- 
troli). 
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Przedstawiono zarys projektu zintegrowanego systemu przetwarzania informacji 
dla branzy obrabiarek i narzedzi. Projekt i metodologiq wdrazania opraco-wano 
iv Biurze Projektowo-Technologicznym BIPRON w Poznaniu. 



System automatycznego przetwarzania informacji 
W przemysle obrabiarek i narzedzi 



Przedsiebiorstwa przemyslu obrabiarkowego wyroz- 
niaja. si? tym, ze produkty ich pracy sa. stosunkowo 
najbardziej zlozone, a proces technologiczny — naj- 
bardziej skomplikowany. 

Wlasciwa synchronizacja element6w procesu techno- 
logicznego oraz zwiqzanych z nim procesow pomoc- 
niczych jest rzecza. iniezmiemie trudna., skomplikowa- 
na. i odpowiedzialna.. 

Pomoca w organizacyjnym przygotowaniu zakladow 
do stosotwania komputerow sluzy Biuro Projektowo- 
-Technologiczne Przemyslu Otaabiarek i Narzedzi 
BIPRON O. Poznari. 

W tym celu opracowano w (Biurze BIPRON metodo- 
logi? prac projektowo-wdrozeniowych Systemu Auto- 
matycznego Przetwarzania Informacji (SAPI) w kom- 
bmatach przemyslowych przemyslu obrabiarek i na- 
rzedzi. : 

Szereg prac w ramach systemu zostalo juz opracowa- 
nych i wdrozonych w zakladach Zjednoczenia POiN '). 
Dalsze prace sa. w toku opracowania i wdrozenia. 

Wstepna. czynnoscia. opracowania metodologii prac 
projelUowo-organizacyjno-wdrozeniowych SAPI bylo 
dokonanie szczegolowej i wnikliwej analizy przedsie- 
biorstw przemyslu obrabiarek i narzedzi ze szcze- 
golnym izwroceniem uwagi na me'tody technicznego 
przygotowania produkcji oraz uruchomienia i oi-gani- 
zacji produkcji z powodu zroznicowanej seryjnosci 
i poWtarzalnosci, duzej czestotliwosci wystepowania 
riowych uruchomieri oraz stosunkowo duzych rozbiez- 
nosci w podobieiistwie czy pokrewieristwie poszcze- 
golnych wyrobow rniedzy- soba.. Ponadto z powodu 
powaznej zaleznosci jakosci i dlugosci cyfclu wyko- 
nania wyrobow od stosowanych metod przygotowa- 
nia technicznego i uruchomienia produkcji oraz wiel- 
kiego udzialu kosztow przygotowania technicznego 
produkcji w calkowitym koszcie wytwarzania wyrobu 
fina'lnego. 

W wyniku tak przeprowadzonej analizy ustalono za- 
rys zintegrowanego systemu API dla przedsiebiorstw 
i kombinatow przemyslowych, ktory sklada si? z na- 
stepujacych podsystemow: 

1. Gospodarka srodkami trwalymi 

2. Zatrudnienie, place i ewidencja osobowa 

3. Planowanie, rozliczanie i kontrola produkcji oraz 
zbyt wyrobow finalnych 

4. Gospodarka materialowa, narzedziowa i magazy- 
nowa 



'^Artykul Autora na ten temat zostal zamieszczony w 
czasopismie „Mechanik" pt. ,,Nowoczesne formy informa- 
cji naukowo-technicznej i ekonomicznej" (nr 12/68). 



5. Przygotowanie techniczne produkcji 

6. Konvvencjonalne i zautomatyzowane sterowanie 
produkcja. 

7. Sluzby pomocnicze w fconwencjonamym ukladzie 
organizacyjnym 

8. Koszty i rozliczenia finansowe. 

Opisana me'toda posiada zalety pozwalajace na: 

• wprowadzenie zintegrowanego systemu EPD we 
wszystkich przedsiebiorstwach calej branzy 

• wprowadzenie prac projektowo-wdrozeniowych 
przy dowolnie wyibranym systemie bez potrzeby spe- 
cjalnej koordynacji prac przy innych systemach, przy 
czym kryteriami wyboru priorytetu dla danego sy- 
stemu sq przede wszyslkim potrzeby przedsiebiorstwa 
w otrzymywaniu okreslonych informacji oraz stan 
1 przygotowanie organizacyjne komorek, w kt6rych 
system ten zostaje wdrozony 

• rownolegle prowadzenie prac projektowo-wdroze- 
niowych przez kilka zespolow pracowni projektowej 
nad kilkoma systemami, co prowadzi do skrocenia 
cyklu projektowania SAPI w pnzedsiebiorstwie 

• catkowita. lub czesciowa. adaptacje. opracowanego 
projektu systemu w innym przedsi^biorstwie, co pro- 
wadzi do zmndejszenia nakladow na projektowanie 
oraz do skrocenia cyklu projektowania SAPI dla 
wszystkich przedsiebiorstw oranzy. Stopieii adaptacji 
zalezny jest od warunk6w organizacyjno-technicz- 
nych oraz specyfiki techniczno-produkcyjnej przed- 
siebiorstw (up. fabry!ka szlifierek i fabryka artyku- 
low sciemych). 

Kaidy podsystem podzielono na moduly, a te z kolei 
— na uklady, ktorych program obliczeri zostaje wdro- 
zony w przedsiebiorstwie. Moduly stanowia zamkni?- 
ta. calosc organizacji daaiego zagadnienia, kt6re moz- 
na w dowolnym czasie bez zaklocen i uszczerbku dla 
SAPI wymieniac z powodu np. naturalnego starzenia 
si?, zasadniczych zmian organizacyjnych dtp. 

Na rys. 1, przedstawiono schematycznie elementy 
skladowe podsystemu przygotowania technicznego 
produkcji — jednego z osmiu podsystemow API. 

Dla kazdego podsystemu (agendy) opracowywany jest 
projekt ogolny, zawieraja.cy analiz? i opis zakresu 
prac obj?tych ARD, o'kreslenie efektow, ktore zostanq 
otrzymane w wyniku wdrazania poszczegolnych ukla- 
dow przetwarzania danych (upd) oraz formy, w ja- 
kiej je otrzymamy, jak r6wniez okreslenie zakresu 
i formy pTojektow technicznych poszczegolnych upd 
w ramach danego podsystemu. 

Kazdy podsystem zawiera „Modul O" — zakladanie 
i modyfikacja kartotek indeksowych. Projekt tech- 
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niozny „Modulu O" przewiduje zalozenie dla danego 
podsystemu Ikartoteki danych wejsciowych, ktora. 
szczegolowo okresla, jak r6wniez przewiduje program 
zmian i aktualizacji tej 'kartoteki. 

Opracowania indeksow, danych modelowych oraz za- 
kladania karto'tek dokonujE} pracowmicy przedsi?bior- 
stwa pod inadzorem projektantow BIPRONu. 

Dla kazdego upd opracowany jest projekt techniczny, 
okreslajacy szczegolowo zakres danego etapu dzdala- 
riia oraz jego formy organizacyjne, jak rowniez ze- 
stawienie wynikow uzyskanych w drodze dokonanych 
operacji przez komputer. Projekt techniczny okresla 
xowiniez dla celow programowania zr6dla, z ktorych 
uzyskuje si? dane wyjsciowe dla omawianego celu 



•nym jest w pelni eksploatowany przez przedsiebior- 
stwo, to jednak w samym pi-zedsi?biorstwie musza 
bye stworzone odpowiedmie warunki organizacyjne. 
Musi istniec zespdl ludzi czuwajacych mad prawidlo- 
woscia. przebiegu wszystkich czyrmik6w organizacyj- 
nych, zarow.no w okresie wdrozeniowym, jak i eks- 
ploatacyjnym. 

W tym celu powoluje si? w przedsiebiorstwie kom6r- 
k? sktadajaca. si? z organizator6w. Komorka ta w na- 
st?pnym etapie przeksztalca sie w Zaktadowy lub 
Kombinatowy OSrodek IPrzetwanzania Iinformacji — 
ZOETO lub KOETO. 

Przewiduje si?, ze caloksztalt prac przygotowawczych 
i wdrozeniowych zostanie obj?ty czterema etapami: 



System 

Techniczne przygoto 
wonie predukeji 



Modal 0 



Zoklodonie i modyti 
kacja karfotek indeks 



Moduli 



Modul 2 



Modul 3 



Uktad I 



Obliczanie zuzgeia 
materiatow bezposr. 



Mod 2 



Okreslenie irodkow 
pmdukcji 



(Jkiad3 



Emisja dokumentacji 
warsztatowej 











Ukiadl 




Uktad 2 


Zestaw. kompletnosci 
wyrobow finalnych 




Zestaw.pracochlonnoi 
ci wyrobow finalnycb 



1 ' ' 








UKtaa / 




Uktad2 




Cktaa 3 


Kalkutacja wstepna 
wyrobdw 




Analiza wskaznikom 
wyrobow 




Anaiiza zmian kon- 
strukc.i technolog. 



Rys. 1. Elementy skladowe systemu Technicznego Przygotowania Produldcjl 



oraz ich postac. Dla kazdego projektu technicznego 
opracowuje si? z kolei program, ktory przekazany 
zostaje do przedsietoiorstwa dopiero po uprzednim 
sprawdzeniu go na maszymie pod wzgl?dem prawidlo- 
wosci i poprawnosci opracowania. 

W biurze BIPRON zaklada si? dla wszystkich pro- 
igramow do celow ewidencyjnych meferyk? progra- 
xnow, ktorej wzor przedstawia rys. 2. 

Projektowanie i oprogramowanie program6w otoli- 
czen przez BIPRON musi przebiegad rownolegle z 
pracami organizacyjno-wdrozeniowymi w przedsi?- 
biorstwie. Wprawdzie BIPRON foierze pelna. odpowie- 
•dzialnos<5 za wyniki wdrozeniowe i uwaza za zakon- 
czenie zadania moment gdy program po okresie pr6b- 

Rys. 2. Wz6r metrykl program6w 



Metryka progromu 



Funkcje program u 

■zakladanie kartoteki KWCfkarfo/eka 
wykazdw czesci)zTP.OI250! na 
TM.01.2501 

-zakladanie kartoteki zmian 
do KWCzTP.02.2501na TM.R1.250I 



Fmc Jezyk 
Minsk22 Matd 



Dane wejSciowe 
TP.0t.250l Wykaz czeSci z taUl 
TP.02.250t. Modylikacja wyka 
zu czeSci ztoh2dane uzupzdalek 



07.1969 



Autorzy P. 
mgrinzFRoguska 
PT 

mgr inzJ.Kordus 



BIPRON 

Otrab i Nar.fxtiTDddz. w PotnanL 



Zleceniodawca; 
FO Rafamet 
Kuinb Baciborska 



Uwagi 



Wyniki obliczen 
TM.0t.250l. Kartoteka KWC 
TM. PI. 2501. Kartoteka zmian 
do KWC 



Sgsfem 



Modal 



Uklad 

TPP250I 
Sptcyfikacja czeSciuyZTXCM 



Jednostka 



Program P. 01. 2501 

Zakladanie kartoteki KWC 
(kartoteka wykazow czeSci) 



yiyago:apisy prcgr?mti,trstrutcjij frspl&j'Ci jK'r Bp.P.0263 



P.0I2501 



Rys. 3 
rzania 
dzi 



Schemat polaczeri 1 zaleznoScl osrodk6w przetwa- 
infonmacjl w branzy przemyslu obrablarek i narzq- 



POETO 
Bipron _ 
Poinan 



\BOUO 



Branzowy Osrcdek Prietwarzania Informacji -Warszawo 



KOCTO 
Nr1 


Kombinatowy OSrodek 
Przehtvrianio Informacji 
FUM-Poreba 




WHO 
11.3 


Zakladowe OSrodki 
Przygctowjma Informacji 
przgnatezne do KOCTO IJr 1 








KOCTO 
Nr2 


Kombinatowu OSroOek 
Przetwanania Informacji 
FO-KuZnia Raciborska 




70FI0 
ill 


Zokiodowe OSrodki 
Przygotowania Informacji 
przynolezne do KOCTO Mr 2 








KOCTO 
Nr3 


Kombinatorty OSroaek 
Przetwarzania Informacji 
2P-Pruszko>y 




ZOCTO 
it 18 


Zakladowe OSrodki 
Przygotowania Informacji 
przynalezne do KOCTO Nr. 3 








KOCTO 
Mr 4 


Kombinatoivy OSroOek 
Prietwarzania Informacji' 
FUM- ytrocTa* 




mem 

it 10 


Zattadowe Osrodki 
Przygotowania Informacji 
przynolezne do KOCTO Nr. 4 








KOCW 
Hr5 


Kombinatowy Qsroaek 
Przetwarzania Informacji 
ZM-lMi 




WCW 
it 14 


Zakladowe OSrodki 
Przygotowania Informacji 
pr/ynatezne do KOCTO ttr 5 








KOCTO 
Nr6 


Kogbmatony OSrodek 
Pr&imrzania Informacji 
WFO-Warszaiva-Wtochy 




zocm 
a a 


Zaktodowe OSrodki 
Przygotowania Informacji 
przynolezne do KOCW Nr. S 








kVflO 
Nr7 


Kombinatowy OSrodek 
Przetwarzania Informacji 
FWP-Warszawa 




mew 

il.6 


Zakraaowe OSrodki 
Przygotowania Informacji 
przynolezne do KOCTO Nr. 7 








KOCTO 
KrS 


Kombinatowy OSrodek 
Przetwarzania Informacji 
FPiU-Biotystok 




mm 

It 9 


Zakladowe OSrodki 
Przygotowania Intormacji 
przynalezne do KOCTO Nr.B 
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rwjekt Zof/adcntgo Zarwierdze 
Isivdka Przetwarz. -nie pro- 
^Jnformocjif-^ Jekfu 

W. 01. TO!. 
I 



Szkolenie ogdlne 
w zakresie efo i sepd 



0!. 

Zorganizowanie 

I • 01. (j 

Anahza aktualnego stanu 
orgon/zoc-dokumen/acy/nego 
isyst.przetwarzania 



Szkoienie wzvk- 
resic trpwimdzo- 
nego sepd 



. . i-/ ,. 
Projekl ogdlnyncmj 

\ orgoniz. / ~\Zafm'erdz. 



'Z.rKdc 

<4l 



Wpromdzenie nowej nrga- 
nizacji i obiegu 
dokumentow 



Oznaczenio: 

m-czas realizacji wmiesiqcach 

0! .-data zdarzen 

upd-uktad przetwarzania danych 



01. 



01.. 



■Watwier- 
dzenie onalizy 



\Prqjekl oqolnu jeaneqa z Zatm'erdze-\ / n^nmmn n».'/.™„„ 

WsterZpUtmzUa n,e prpjekfmPivJtechn.Jed- «™ 
■ zmlziriar.org. ^systemu i^mozupd J"° a 



m 



Ml 



Probne 
urucho- 
mienie 



01. 

?atozenie bazy Za/m'erdze\ 
indeksoive/ nie zotozeh. 



01. 



Zebrame danych 
modelowych 



¥;.. oi.. 



Eksptoatacja upd 



] n ' e Wprowadzenie 
,nM i 0i P bazyindekso- 



/ 



m 



01. 



- 



rO 



/ 

/ 



/ 



bfCzas ', 



Obliczenia techniczne 



01 

Ekspioatacja 



Zokz.do progra- 

ma obliczeri wy- Zopro- Obliczenie 
bran, kmatu^^aromomjnie^—jnodelowe ^umpi, 

m Y^oi^'V 

StSSfc Obliczenia Prabne urucho- 



\ \ 01 
\ A 
\ 

\ 

\0l 
\ 

» (Czos 
)srnartwy) 



Zebronie danych 

Cr 



m "X 

/ 01. 

■'nfr^t tZn'AObliczenia Pr6bne urucho- 
n '°lpd X Zr^od^^ewe upd Eksplcotacja up* 

01. 01. 01.^- " 01. 01. 



m 



01.. 



^ Analogicznie dalsze upd 
-w zatmerdzony rn system e epd 



m 



Ksmka apd ^ m ^ mie ^ " ' c 



01. 



.U'/<C_J- i 

01. 



^wienie upd Pksp/cafacia 
01. 01. 



Rys. 4. Schemat metodyki prac projektowo- 
-- -organizacyjnych 1 wdroienlowych 



I — podstawowe przygotowanie techniczne i organi- 
.zacyjne przedsi?biorstwa 

II — organizowanie ZOETO 

III — organizowanie KOETO (w przypadku Osrodka 
dla przedsiebiorstwa wiodacego w Koiribinacie) 

IV — sukcesywne wdrozenie mechanizacji poszczegol- 
nych Kagadnieh gospodarczych az do kompleksowej 
automatyzacji zarzqdzania. 

Jak juz -wspomniano, opracowany system API jest 
ztntegrowanym systemem dla calej Branzy Przemyslu 
Obrabiarek i !Narz?dzi, dlatego organizowanie po- 
szczegolnych Osrodkow Przetwarzania Informacji pod- 
porzqdkoAvaine jest sci^le okreslonym ramom {rys. 3). 

Branzowy Osrodete Przetwarzania Informacji (BOETO), 
podlegaj^cy Zjednoczeniu Przemyslu Obrabiarek 
i Nanzedzi ma bye wyposazony w komputer i sprze.- 
zony zwrotnie z Kombinatowyml Osrodkami Prze- 
twarzania Informacji KOETO, rowniez wyposazony- 
nii w komputery. 

Przetwarzanie informacji jesit itrzyszczeWowe : 

1. W Zakladowych Osrodkach Informacji (ZOETO) - 
zbieranie informacji i tworzende w zasadzie wylqcz- 
:nie maszynowych noanikow dnformacji 

2. W Kombinatowych Osrodkach Przetwarzania In- 
formacji (KOETO) — przetwarzanie calosci .zagadnien 
organizacyjnych, planistycznych i informacji dla po- 
trzeb Za'klad6w, Kombinatu i Zjednoczenia 

3. W Branzowym Osrodku Przetwarzania Informacji 
(BOETO) — przetwarzanie zbiorczych danych z Kom- 
binatow Zjednoczenia oraz rozliczanie danych dyrek- 
tywnych dla Kombinatow. 

Opracowywanie danych z przedsiebiorstw i dla przed- 
siebiorstw odbywa si? w KOETO. Opracowywane sa 
wszystkie informacje oraz dane dotyczace omawia- 
nych systemow, jak rowniez sprawozdawczosc GUS. 

Aktualnie przewiduje si? lEjcznosc za pomoca dostejp- 
nych srodk6w i urzqdzeh, — w przyszlosci • natomiast 
przewiduje sie. polciczenie ZOETO z KOETO, a 
BOETO z unzadzeniami transmisji danych. 



Wzsystkie wymienione w bardzo wiel'kim slcrocie 
prace projektowo-wdrozeniowe mu'sza. pi"zebiegad w 
sposob scisle . ustalony i zorganizowany, zar6wno dla 
potrzeb BIPROiNu, jak i dla przedsiebiorstw. 

Rys. 4 otorazuje metodyke, prac projektowo-organiza- 
cyjno-wdrozeniowych dla jednego z podsystemow 
(agend), poczqwszy od plerwszych prac ox*ganizacyj- 
no-projektowych w przedsiehiorstwie az do jego pel- 
nego wdrozenia. Prace projektowo-organizacyjne dla 
naste/pnych podsystem6w i(agend) prze'biegaj^ wedlug 
tego samego schematu bez etapu wstepnego, tj. „ana- 
lizy aktualnego stanu organizacyjno-dokumentacyjne- 
go i systemu przetwarzania danych". Przy opracowy- 
waniu nast?pnych podsystem6w (agend) nie opraco- 
wuje si? rdwniez projektu Zakladowego Osrodka 
Przetwarzania Informacji uprzednio opracowanego. 
Poniewaz — jak juz wspomniano — prowadzehie prac 
projektowych danego podsystemu (agendy) nie wy- 
maga specjalnej koordynacjl z pracami projektowy- 
mi innych podsystem6w (takie zalozenia projektowe 
pi-zyj?to w BIPRON-ie), rozpoczecie prac projekto- 
wo-wdrozeniowych w przedsiebiorstwie mozna za- 
cz^c od dowolnego podsystemu. 

W warunkach przedsiebiorstwa przemyslu obrabiar- 
kowego z uwagi na specyfik? produkcyjn^, technolO' 
gicznq i organizacyjna. — wyrobu pierwszej agendy, 
podsystemu oraz kolejnoici ich opracowania doko- 
nuje si? w uzgodnieniu z przedsi?biorstwem. riimj 
zwykle podsystemy: altoo „przygotowanie techniczne 
produkeji" alho „planowanie, rozliczanie i kontrola 
produkeji oraz zbyt wyrob6w finalnych". Przy opra- 
cowywaniu sukcesywnym posizczeg61nych podsyste- 
mow dla jednych przedsi?ibiorstw i adaptowaniu ich 
dla innych zgodnie z przedstawion^ tu metodyka. — 
opracowany i wdrozony zostanie we wszystkich 
przedsi?ibioirs'twach ibraniy przemyslu obrabiarek 
i narz?dzi — kompleksowy, zintegrowany system API. 
Qpierajqc si? na przedistawionym na rys. 4. Schama- 
cie metodyki prac projektowo-organizacyjnych i wdro- 
zeniowych mozna opracowac i wykonad na kompu- 
terze obliczenia terminow i etapowosci komplekso- 
wego wprowadzania SAPI w zakladzie wedlug me- 
tody PERT. Obliczenia takie wykonano dla Zaklad6w 
Mechanicznych im. J. Strzelczyka w Lodzi. 
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Przedstawiono kierimki zastosowan komputerow w procesach podejmowania de- 
cyzji o wdrozeniu do produkcji nowego wyrobu, w obliczeniach konstrukcyjno- 
technologicznych, w planowaniu i kontroli produkcji. 



Kompleksowe zastosowanie komputerow 
W technicznym przygotowaniu produkcji 



Jednym z zasadniczych czynnikow decydujacych o 
powodzeniu kazdego dzialania jest odpowiednie jego 
przygotowanie. Stanowi to niezb^dny warunek spraw- 
nego dzialania [1]. W przeds'iebiorstwie przemyslo- 
wym funkcja ta przypada procesom przygotowania 
produkcji, rozumianym szeroko jako caloksztalt czyn- 
nosci zwiazanych z uruchomieniem lub modemizacja. 
produkcji wyrdb6w. Prawidlowe przygotowanie pro- 
dukcji to symbioza wielu r6znorodnych elementow 
natury technicznej, organizacyjnej i ekonomicznej, 
niezlbednych dla wtasciwego jej przebiegu. Elementy 
te nalezy rozpa'trywac w ich wzajemnym uwarunko- 
waniu, co w sposob uproszczony ilustruje rys. 1. 

Fundamentalna. czescia. przygotowania produkcji jest 
techmiczne przygotowanie produkcji (TPP), ktore 
obejmuje swym zakresem: 

• prace wstepne (studia rozwoju Qtonstrukcji, anali- 
za rynku i studia ekonomiczne produkcji, studia nad 
rozwojem technologii i organizacji) 

• konstrukcyjne przygotowanie produkcji 

• technologiczne i organizacyjne przygotowanie pro-, 
dukcji 



Elementy 
techniczne 



— Konstrukcja nyrobu 



Elementy 
organizacyjne 



— Technologia produkcji 



Maszyny i urzqdzenia oraz 
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Organ izacja proccsu 
technologiczncgo 



Dokumentncja 
produkcyjna 



— Hbrunki pray zotoni 
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0km zwntu nakladdw 



RentemtoU uruchamk, ■ 
nei produkcji 



Rys. 1. Wzajemne uwarunkowanie element6w przygotowania 
produkcji 



• planowanie przygotowania i uruchomienie pro- 
dukcji .[2]. 

Zeby moc zrealizowac w stosunkowo krdtkim czasie 
tak szeroki wachlarz zagadnien, sluzba TPP m. in. 
powtana : 

O bye wlasciwie zorganizowana wewnetrznie 

• dysponowac wykwalifikowana. kadra. 

• wykorzystywac nowoczesne metody i narzedzia 
pracy. 

W dazeniu do podniesienia jakosci i skrocenia cyklu 
TPP, szczeg6bia Tola przypada ostatniemu z wymie- 
nionych czynnik6w. Stosowanie nowoczesnych metod 
pracy w oparciu o zdobycze nauki i techniki jest 
w znacznej liczbie naszych przedsiebiorstw (niekiedy 
nawet duzych) wciaz jeszcze zagadnieniem nowym, 
stosunkowo malo popularnym. Jednym z typowych 
a,nachronizm6w jest fakt, ze w dobie podrozy kos- 
maczinych, komputer jest cia.gle dla wiekszoici pra- 
cownikow sluzb TPP czyms nieznanym, nie stanowia.-' 
cym powszedniego narzedzia pracy. 

Tradycyjna technika obiiczeniowa w TPP opiera si? 
gt6wnie na zastosowaniu maszyn malej mechanizacji, 
nie zawsze zreszta. najwyzszej jakosci. Blizsza anal'iza 
pariiu maszyn liczacych wybranych przedsiebiorstw 
przemyslu cie.akiego >) wykazala, ze jest ich nie tylko 
zbyt malo, ale ze sa. one w powaznym stopniu zuzy- 
te .i nie moga, sprostac potrzebom wynikajacym ,z roz- 
woju produkcji. Stosowanie tych maszyn do wszelkie- 
go typu obliczen powoduje, ze praca personelu wyko- 
nujacego te czynnosci jest malo wydajna, wystepuja. 
bledy, przedluza Si? okres otrzymywania wynik6w. 

Ponadto bardzo czesto z braku etatow. dla pracowni- 
kow administracyjnych, prace obliczeniowe absorbu- 
ja, caly personel inzynieryjno-techniczny, odcia.gajac 
go od zasadniczych zadari. Stosowane maszyny licz£{- 
ce nie pozwalaja. talcze na prowadzenie powazniej- 
szych obliczen naukowo-technicznych, majqeych za- 
sadnicze znaczenie dla wyboru optymalnych warian- 
tow konstrukeji i technologii. 

Zastosowanie komputera do potrzeb TPP moze byd 
wielostronne. Jego podstawowe zalety — szybkosc li- 



') Badania tego typu byly prowadzone m.in. przez Poli- 
technike Szczecinska oraz Centralny Resortowy Osrodek 
Przetwarzania Informacji MPM. 
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czenia i rozbudowana pami?c — stanowiq punkt wyj- 
sola do rozwiazania wielu problemow natury tech- 
nicznej, organizacyjnej oraz ekonomicznej. Zasadni- 
cze kierunki stosowania komputerow w dziedzinie 
TPP przedstawia rys. 2. 
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Rys. 2. Mozliwosci wykorzystania komputera do potrzeb 
TPP 



Podjecie decyzji o uruchomieniu nowej produkcji lub 
modernizacji istniejacej powinno bye z reguly po- 
przedzone gruntownymi badaniami rynku. Analiza 
rynku za pomoca. komputera pozwala na rozszerzenie 
i poglebienie zakresu badan, glownie -dzieki wykorzy- 
staniu metod matematyczno-statystycznych. 

W warunkach tradycyjnej techniki obliczeniowej jest 
to — przy znaeznej ilosei danych — zadanie ubrud- 
nioTie, w wielu przypadkach wrecz niewykonalne. 

Oczywiscie nie kazde przedsiebiorstwo (nie w kaz- 
dym zresztg zachodzi potrzeba badan na szerokq ska- 
1?) moze pozwolic sobie — z uwagi na koszty — na 
realizacj? takiego przedsiewziecia. Nieodzowne wyda- 
je si? jednak prowadzenie tego typu badan na szcze- 
blu wszystkich zjednoczen branzowych, a.w szczeg61- 
nosci — zjednoczen wiodacych, a takze w przedsie- 
biorstwach zamteresowanych glownie produkeja. eks- 
portowq. Warunkiem prowadzenia tych badan, zwla- 
szcza w odniesieniu do rynkow zagranicznych, jest 
operatywna informacja o ksztaltowaniu si? popytu 
i podazy, kt6rq dostarczad powinny wiasciwe placow- 
ki handlowe w kraju i przedstawicielstwa central 
handlowych zagranicq. Wszystko to pozwoli na racjo- 
nalnie'jsze gospodarowanie srodkami przeznaczonymi 
na nowe uruchomienia, umozliwiajac jednoczesnie pel- 
niejsze ich planowanie, a takze szczegolowq kontrol? 
ich realizacji. 2 ) Peine zastosowanie znajda^ w tym 
ostatnim przypadku metody sieciowe. 

Podstawa. stosowania nowoczesnych rozwiazari kon- 
strukcyjno-tecbnologicznych 'jest zarowno bogata wie- 
dza teoretyczna, jak i znajomosc praktycznych zasto- 
sowan osiqgniQC nauki i techniki. Zdobycie tych wia- 
domosci powinien umozliwiad system informacji nau- 
kowo-technicznej i ekonomicznej. 

Wobec stale rosnacej liczby wszelkiego rodzaju pu- 
blikacji naukowo-technicznych i ekonomicznych, dru- 
gq igrup? zastosowan komputerow do potrzeb TPP 
stanowi wyszukiwanie informacji naukowo-technicz- 
nej 'i ekonomicznej (INTE), m. in. patentowej. 

Mozliwosci efektywnego wykorzystania elektronicz- 
nych maszyn' cyfrowych do tych celow zostaly juz 
niejednokrotnie zweryfikowane w praktycznym dzia- 
laniu [4, 5]. Jednakze brak w kraju dostatecznej 
liczby komputerow z pamieciq o wyrywkowym dost?- 
piie, hamuje szerszy rozw6j tej dziedziny zastosowan. 

Wydaje si? jednak, ze moznaby podj^c na szerszy 
skal? w wi^kszych jednostkach gospodarczych budo- 
w§ „minisystem6w INTE". Obejmowalyby one infor- 



*) Np. eksploatowany w Miiisklej Fabryce Traktor6w sy- 
stem planowanla i sterowanLa TPP nowego wyrobu pozwo- 
lil na skr6cenie o 5—8% terrain6w wdrozenia do produkcji 
seryjnej nowego ciggnika, zmnlejszenie naklad6w pracy 
o 3 — VS oraz nakladow materialowych o 2—5% [3]. 



macje techniczne z dziedzin najbardziej interesuja- 
cych dane przedsiebiorstwo, stanowiqc jednoczesnie 
zalazek przyszlych systemow automatycznego wyszu- 
kiwania informacji naukowo-techniczno-ekonomicz- 
nej, dzialajqcych w ramach zrntegrowanych systemow 
Informowania kierownictwa. Byloby to przedsiewziQ- 
cie kosztowne, ale efekt w* postaci zaoszczedzonego 
czasu inzynierow i itechnikow prawdopodobnie 
w krotkim czasie zrekompensowalby poniesione na- 
klady. 

Najbogatszy dorobek nauki i praktyki w zastosowa- 
niach elektronicznej techniki obliczeniowej do po- 
trzeb TPP notuje si? w numeryoznych obliczeniach 
konstrukcyjno-technologicznych (m. in. obliczenia cie- 
plne, elektryczne, wytrzymalosciowe). 

Wydaje si? jednak, ze mimo wieloletnich tradyeji 
i doswiadczeri nie wykorzystano wszystkich potencjal- 
nych rezerw. Chodzi tu przede wszystkim o szersze 
stosowanie metod programowania liniowego. Zbyt 
czesto bowiem jeszcze spotykamy si? w praktyce ze 
izjawiskiem nie badania mozliwosci uzyskania wyma- 
ganych parametrow techniczno-eksploatacyjnych wy- 
robu droga. stosowania materialow o najnizszych 
kosztach. Juz bowiem na etapie TPP mozna ustalic 
koszty wyrobu na najnizszym poziomie. Typowe zro- 
dla oszcz?dnosci, to minimalizacja kosztow wsadow 
metalicznych w procesach odlewniczych 3 ), minima- 
lizacja kosztow receptur w przemyslach gumowym 
i tworzyw sztucznych. 

Kolejnq grup? zastosowan komputerow w problema- 
tyce TPP stanowi przetwarzanie danych do potrzeb 
wlasnych TPP i pozostalych dziedzin dzialalnosci 
przedsi?biorstwa. W ramach systemu automatyczne- 
go przetwarzania danych (SAPD), agenda TPP obej- 
muje zazwyczaj nastepujace jednostki przetwarzania: 

• sporzadzanie wykazow elementow konstrukcyjnych 
na wyr6b/zlecenie 

• sporzadzanie wykazow normatywnych potrzeb 
materialowych, narzedzi, przyrzadow oraz obciqzen 
maszyn i urzadzen 

• obliczenia jednostkowego koszlu normaty^vnego 
elementow produkcji wlasnej 

• ewidencj?, wycen? i analiz? skutkow zmian kon- 
strukcyjnych i technologicznych 

• „slepe" harmonogramy produkcji oraz potrzeb ma- 
terialowo-technicznych na wyrob/zlecenie 

• modyfikacj? zbiordw zestawieri technologicznych 
(6]. 

Wymienione jednostki przetwarzania traktowane sg 
jako podstawa realizacji innych podsystemow, szcze- 
golnie zas planowania a ewidencji produkcji, gospo- 
darki materialowej, gospodarki srodkami trwalymi, 
kosztow itp. Daj^ one zasadriiczq baz? normatywna, 
ten niezbedny element planowania i kontroli wyko- 
nania poszczegolnych zadan, pozwalaj^cy na okresle- 
nie „odchylen — wyjatfcdw" od norm i od planu, a te 
z kolei stanowi^ kanwe. procesoAv decyzyjnych w za- 
rzadzaniu. 

W.ielokierunkowe wykorzystanie informacji z dziedzi- 
ny TPP w SAPD znalazlo swoj najpelniejszy wyraz 
w koncepejach pa'kietu ob'liczeri produkcyjnych (POP) 
[7], a takze w systemie kontroli i planowania pro- 
dukcji SYKOPP-1 [8]. Obydwa systemy, wychodzac 
z zalozenia maksymalnej „obslugi" procesu produk- 
cyjnego, opieraj^ si? na elementach TPP. W warun- 
kach obecnego rozwoju zastosowan komputerow w 
kraju wydaje si?, ze szczegolnie godny szerszej popu- 
laryzacji (nie tylko w duzych przedsi?biorstwach) 
jest POP. 

Zweryfikowane w praktyce metody jego projektowa- 
nia i wdrozenia pozwalajq w stosunkowo kr6tkim 



s ) Obliczenia dokonane metoda. SIMPLEX w Pomorsklej 
Odlewni i Emalierni w Grudziqdzu wykazaly np. mozli- 
wos6 uzyskania tq drogq oszczQdnoSci rzedu 250 tys. zl 
rocznie. 
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Rys. 3. Zasadnicze cfekty zastosowanla komputerow w TPP 



akresie (parai imiesiecy) rozpoczac eksploatacj? ipienw- 
szych elementow systemu. W dotychczasowej prak- 
tyce wdrazania SAPD jest to zjawisko dosyc niety- 
powe, gdyz stosowane metodyki — preferujac toz- 
wiazania agendowe — nie pozwalaly na uzyskiwanie 
komple'ksowych informacji z kilku dziedzin dzialal- 
nosci po tak krotkim czasie prac nad systemem. 

Warunkiem pelnej i szybkiej realizacji obydwu syste- 
mow jest dysponowanie przez przedsiebiorstwa od- 
powiedniq bazq normatywna. i indeksowq. Na tym 
odcinku TPP w wi?kszosci przedsi?biorstw istnieja 
jednakze powazne niedociagniecia i 'braki. Hamuje 



to Tiiejednokrotnie ogolny post?p prac nad systemem. 
Zasadnicze .korzysci stosowania komputerow w TPP 
mozna ujac 1 zbiorczo w sposGb przedstawiony ina 
rys. 3. 

Tresc tego artykulu nie wyczerpuje — rzecz jasna — 
calosci poruszanej tematyki. Jego zasadn'iczym celem 
jest zasygnalizowanie potrzeby upowszechnienia mo- 
zliwosci, jakie daje nowoczesna technika obliczenio- 
wa w procesach TPP. Wydaje si?, ze szersza popu- 
laryzacja tych zagadnien malezy m. in. do zadari ta- - 
kich organizacji jak NOT, TNOiK, PTE. 
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Autor przedstawia doswiadczenia budowy i elcsploatacji osrodka obliczeniowego 
ZETO— Katowice. Podaje niektore wnioski dotyczqce projektowania budynkow, 
organizacji prac budowlanych oraz instalowania sprzqtu. 



Projektowanie i b'udowa osrodkow 
elektronicznej techniki obliczeniowej 



Artykul niniejszy nie jest w zadnym przypadku in- 
strukcja. projektowania ani iym rnniej budowy osrod- 
kow elektronicznej techniki obliczeniowej. W opar- 
ciu o doswiadczenia zdobyte w procesie inwestycyj- 
nyra Zakladu Elektronicznej Techniki Obliczeniowej 
w Katowicach i w ciqgu kilkunastu miesiecy eks- 
ploatacji wielomaszynowego osrodka elektronicznego 
przetwarzania informacji — mozna wysnu<5 wnioski 
czesto sprzeczne z panujacymi dotad pogladami na 
organizacji pracy i wymagania w stosiinku do per- 
sanelu i urzadzeri technieznych. 

Do zasad, ktorych efektywnosc nie sprawdza si? 
w praktyce naleza.: 

• ipiramidalna, 'tradycyjna organizacja zarzadzania, 

• zgrupowanie pomieszczeh mieszczacych urzadzenia 
sluzace do przetwarzania informacji, biblioteki nos- 
nikow informacji i obslugi w ibezposrednim sasiedz- 
.twie, 

• precyzyjhe odniesienie punktow zasilania w nosni- 
ki energii .(up. eletotrycznej, oieplnej) do urzadzen, 



• halowa lub przeciwnie, klatkowa budowa pomiesz- 
czen personelu, 

• zbyt daleko idqca oszcz?dnosc, wrecz surowosc, 
rozwiqzaii budoWlanych nie odpowiadajaca przezna- 
czeniu obiektu. 

Instrukcje producentow elektronicznych maszyn cy- 
frowych dotyczqce wymagari fizycznych otoczenia 
i wielkosci powierzchni, jak rowniez normatywy pro- 
jektowania stanowia. dzis jedynq baze. do zalozeri 
tectaiczno-ekonomicznych osrodlcow. Ich wspdlna. 
cechq jest zbyt wielkie ograniczenie elastycznosci 
przyszlego uzytkownika i mimo pozorow — zibytni 
konserwatyzm rozwiqzan budowlanych, nie liczqcych 
si? z szybkosciq zmian zachodzqcych w swiecie w 
dziedzinie infoi'matylki. 

Osrodek elektronicznej techniki obliczeniowej powi- 
nien bye wykladniq nowoczesnosci poglqdow w od- 
niesieniu Ido wszystkich iwymogow, zarowno w zalcre- 
sie funkejonowania urzadzen, komfortu pracy perso- 
nelu, jak tez reprezentacyjnego chara!kteru pomiesz- 
czeh, gdzie odbywajq si? pierwsze szerokie kontakty 
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Rys. 1. Front budynku Zakladu Elektrosicznej Techniki 
Obliczeniowej w Katowicach 
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Rys. 2. Organizacja Zakladu Elektronicznej Techniki Obli- 
czeniowej 



uzytkownikow z elektronicznymi maszynami cyfro- 
wymi. 

Widok frontowej czesci budynku ZETO Katowice 
p.rzedstawiony na rys. 1, swiadczy o nowoczesnosci 
rozwiazari projektowych. 

ZALOZENIA TECHNICZNO-EKONOMICZNE 

Program dzialania; rodzaj, wielkosc i przclotowosc 
uslug; wyposazcnic 

Program dzialania obejmuje zestawienie przed- 
siewziee. Kazde przedsiewziecie stanowi ztoior podsta- 
wowych czynnosci przyporzadkowanych odpowied- 
nim komorkom funkcjonalnym oraz ich wzajemne 
powiazania. Zarowno powiazania czyrmosei, jak tez 
podzial organizacyjny osrodka jest zalezny od za- 
dari, jakie spelniac bedzie osrodek w ramach orga- 
nizacji wyzszego szczebla. Na obecnym etapie roz- 
woju 'informatyki moze to bye wielomaszy>nowy Osro- 
dek powszechnego dostejpu ZETO, Resortu.. Branzy lub 
tez (najczesciej jednomaszynowy) Osrodek Obliczenio- 
wy przedsiebiorstwa. Projektujac osrodek nalezy 
miec na uwadze tendencje do integracji osrodkow 
w jednolita. siec vnformatycznci. 

Na rys. 2, jpokazana jest organizacja ,,'plaska" Zaklaldu 
Elektronicznej Techniki Obliczeniowej wyposazonego 
w kilka komputer6w oraz liczne urzadzenia peryfe- 
ryjne i zaplecza technicznego. Podstawowe czynnosci 
dzialow i ich wzajemne 'powiazania przedstawione 
na rys. 3 odnosza. si$ do osrodka zorganizowanego 
jak na rys. 2, tym nie mniej "w kazdej innej organi- 
zacji wystepujq one rowniez, ze zmianami wynikajq- 
cymi z odmiennego podzialu funkcjonalnego. 

Rodzaj, -wielkosc i przelotowosc uslug 
okresla si? na podstawie sieci dzialah dla kazdego 
przedsiewziecia (przyklady na rys. 4 d 5) oraz propo- 
nowanego wyposazenia w elektroniczne ma- 
szyny cyfrowe i zwiazane z nimi urzadzenia peryfe- 
ryjne. 



Podstawowe czynnosci dzlaidw C ich wzajemne powiqzania 
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Rys. 3. Podstawowe czynnosci Zakladu Elektroniki Techniki Obliczeniowej 
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Rys. 4. Siec dzialari projektowania systemu EPD 
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TXys. 5. Siec dzialan oprogramowania systemu 
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Wyjsciowe dane w postaci szacowanego zapotrzebo- 
wania .na uslugi obliczeniowe, co stanowi wymog obli- 
gatoryjny zalozen techniczno-ekoxiomicznych, sa. obar- 
czone bledami aktualnych pogladow na potrzeby lat 
przyszlych. W tych wanmkach mozna wiec traktowac 
bilans przetwarzania informacji wylacznie jaiko uza- 
sadnienie budowy osrodka. iPropozycje dotyczace wy- 
posazenia powirmy wyplywac z charakteru osrodka 
oraz opierac si? na programie produkcji najblizszych 
lat krajowego przemyslu komputerowego i dost?pne- 
go Importu, np. ze Zwiazku Radzieckiego. Osrodki 
og6modost?pne wyposaza si? w cztery komputery, 
osrodki branzowe regkmalne w dwa komputery, 
osrodki przedsiebiorstwa w jeden komputer. 

Parametry eksploatacyjne elektronicznych maszyn cy- 
frowych dost?pnych \v kraju podaine sa. w tablicy I. 
Urzadzenia do przygotowania danych dobiera si? we- 
dlug tablicy II. 

Podstawowc wskazniki 

Podstawowe wskazniki odnoszace si? do nowego bu- 
dynku, wzgl?dnie cz?sci budynku adaptowanej na 
Osrodek Obliczeniowy oparte sa. ina: 

1) normatywach projektowania obowiazujacych w bu- 
downictwie powszechnym, 

2) wytycznych producentow elektronicznych maszyn 
cyfrowych, 

3) dosvviadczeniacli zebranych, w czynnych osrodkach 
obliczeniowych. 

TABLICA I 

Elcktronicznc maszyny cytrowo przcwldywane do cksploatacjl w lalach 
1971—1975 



Personcl osrodkow obliczeniowych 



TABLICA III 



Moduly 


Podstawowc parametry 


Jednostkl ccntralno: 


Pamiec operacyjua Tcchulka 
DlugoSc PojcmnoSfi Cykl rcalizacyjna 
slowa (slow) (i« sck) 
(uitow) 


ODRA 1201 
ODItA 1304 
MlSSK-32 
Mlnikomputcr 
ODEA 1305 
Jednollty system 
EMC 


24 18k 6 tranzystorowa 

24 32k 0 

37 64k 5 

16 4k 1 obwodow seal. 

24 32k 1 ,, 

Struktunv zuakowa ,, 


Jednostki pamleel 
niagnetycznych 


"Szybkofid trnnsmisjl Pojcmnosc informacji 
(znakow/8ok) (bitow) 


Pamlec taSmowa 
PT3 

Pamlec bebuowa 

PB7 
Pamiec' dyskowa 


24.103 l 06.103 160.106 

100.103 10.10« 
77.10' 60.10* 


UrzildzcnlRwojscia 
— wyjScia 




Druknrka wierezo- 
wa 

DW 21 
DW 22 
DW 3 
Czytnik tasmy pa- 
pierowej CT 2000 
Dzlurkarka tasmy 
papierowej B-200 
Czytnik kart 
Transniitcr danych 


Szybkosc drukowania Hose zuakow w wlerszu 
wierszy/min 

400/800 128 
600/1100 128 
135p 120 

Szybkosc czytania 2000 znakdw/sck. 

Szybkosc dziurkowania 200 znakOw/sck. 
Szybkosfi. czytania 1000 karl/mln. 
Szybkosc modulacji 000/1200 bltow/sek. 



TABLICA II 



Park urzadzen do przygotowania danych 



-^^^^^ Wsrianty 


OSrodck wyposazony w: 


1 

komputer 


2 

komputery 


4 

komputery 




Urzndzouia 

do przygowauia danych > — , 


I n III [ I II IIX J I II III 


Dziurkarki kart numerycznc 
Dzlurkarkl kart alfanumcrycznc 
Sprawdzarkl kart numeryczno 
SprawdzarkI kart alfanumerycz- 
ne 

Dziurkarki-sprawdzarki tasmy 
Flexowrltery 
Koproducery kart 
Urzadzctila do zaplsu bozposr. 
na tasmle magnetycznej 


6 

2 4 
4 

2 3 
10 2 
111 
1 1 

10 


6 10 


10 16 


2 6 
4 6 

2 4 
6 2 
111 
1 1 

18 


4 8 
6 12 

3 6 
10 2 
2 2 2 
1 1 

32 



\ Obsada na zmianic 
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PIOX PKOJEKTOWANIA 




















Dziul Studiow i Projcktow 


12 






18 






2G 






Dzial Programowania 


1 'J 
1 ~i 












Oil 






Dzial INTB 


•i 






Q 






10 






Jt l".* 1 l> // i j L >» Alt //.-V -N 1A 




















Dzial Organ. Produkcji 


c 


i 


1 


i n 


2 


Q 


16 


4 


4 


Dziul Operacji EMC 


5 


3 


3 


a 


c 
>> 


c 
O 


12 


9 


9 


Dzial Przygotowania 




















Danych 


g 


3 




14 


14' 




20 


26 




x i. vj ii kju\j it j.i j t < <«i \j 




















INZYNIERA 




















Dzial Elektronlki 


A 




1 
1 


8 


2 


2 


12 






Dzial Mechanlki 


3 


1 


1 


5 


2 


2 


8 


4 


4 


Dzial Energotyki 


o 


1 


1 


3 


1 


1 


4 


1 


1 


PION EKONOMICZNY 




















Dzial Ekonomiczny 














5 






Dzial Zaopatrzenia (i Inw.) 








4 






5 






1 1 1 Aft vn _ au l ^rw I n vt*v v 


■4 






12 






20 






PION glOwnego 




















KSIEGOWEGO 


2 
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Liezba personclu na zmia- 
nlo 




15 


7 


122 


20 


12 


180 


48 


32 


Llczba personclu ogdlom 




96 






160 






256 






Lksiba personelu zalezna jest od typu osrodka. Po- 
dane w tablicy III liczby orientacyj-ne sq -wynidciem 
porowinari ofesady i-ozinych osrodikow w kraju. Pa:zy 
opracowaniu zalozen proje'ktowych nalezy uwzgl^d- 
nic r6znke "wynikaj^ce z ukierunkowania dzialalno- 
sci osrodka. 

Powierzcfrnie. budynku dzielimy pod wzgl^dem funk- 
cjonalnym jak tnast^puje: 



powlerxc^nia podstawowa obeimuiqea pomicszczenio: 
procy (faTej: projolctowonrc I ptogromowonie 

przelworzanie 

zarzqd ! odmimstrac jo 

procy nlejtafoj: sala konferoncyina, solo izkoleniowa 
czytflfnla 

usiugowe^ warsztaty utrzymanta ruchu 

poczekalnic, sekrctorialy 
edycja dokumcnfocji 
mogazyny 

war»ztgty gospodorczc 
garoie 1 

szalnic, ubikocje 

socjolne: rckrcacla, bufcf 

encrgofyczne: . rozdzielnla elektryczna, gazowa/ 

clcplna, kllmaryzocjo 



T 



® 
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Powierzchnia komunikacyjna stanowi ok. 35% pod- 
stawowej i obejmuje: korytarze, halle, przedsionki. 
Powierzchnie podstawowa i komunikacyjna skladajq 
sis ma powierzchnia uzytkowa.. Po dodaniu 20% po- 
wierzchni podstawowej ma mury otrzymujemy po- 
wierzchnie. calkowita.. 

Przeci^tne wslkazniki przypadajace na 1 pracownika: 

powierzchnia pracy stalej 6,0 m 

powierzchnia podstawowa 10,0 m kubatura 30—35 m 3 

powierzchnia uzytkowa 13,5 m kubatura 40—45 m' 

powierzchnia calkowita 15,5 m kubatura SO— 55 m 3 

Wynikajace z powyzszych wskaznikow i obsady per- 
sonalnej wielkosci odnoszace si? do powierzchni i ku- 
batury osrodkow obliczeniowych r6zmych . typow ze- 
brane sa. w tablicy IV. 



TABLICA IV 



rowlerzchnla I kubatura osrodkdw obliczeniowych 



^Sii^r^- WlclkoScl 
Gcomctrla m 2 /m 3 


Osrodck wyposazouy w: 


' i 

kornputer 


komputcry 


. .... .4 

komputcry 


Powierzchnia podstawowa: 


1000 


1000 


2800 


pracy staloj 


600 


975 


1550 


pracy nlestalej 


GO 


75 


100 


uslugowa 


200 


300 


500 


socjalna 


75 


150 


250 


cuergctyczna 


76 


100 


200 


Powierzchnia komunlkacyj- 








na 


350 


000 


000 


Powierzchnia uzytkowa 


1350 


2200 


3500 


Powierzchnia calkowita 


1550 


2500 


4000 


Kubatura podstawowa 


3000 


5000 


8000 


Kubatura uzytkowa 


4000 


7000 


11000 


Kubatura calkowita 


6000 


8500 


14000 



PROJEKT TECHNICZNY 
Kompozycja pomieszczen 

Centralnym punktem osrodka jest hala elektronicz- 
nych maszyn cyfrowych. Powinna .bye dostejma jedy- 
nie dla personelu obsldgujacego maszyny. Rowno- 
czesnie nalezy zapewnic obserwacj? procesu przetwa- 
rzania dla osob odwiedzajacych osrodek. 

Wielkosc hali maszyn, jak rowniez aranzacja wnetrza 
zalezna jest od mast^pujacych czynnikow: 

• powiei-zchnia zajeta przez moduly EMC, 




Rys. 5. Zestaw komputera ODRA 1304 




Rys. 7. Zestaw komputera MINSK 32 




Rys. 8. Hala elektronicznych maszyn cyfrowych ZETO 
w Katowicach 



• odleglosc miedzy modulami i dlugosci laezacych je 
kabli (rys. 6 - ODRA 1304, rys. 7 - MIftSK 32), 

• dohra widocznosc dla operatora, 

• swoboda poruszania si? operatora, 

• dogodny dostep do modulow w czasie konserwa- 
cji, 

• dohra przelotowosc drog komunikacyjnych. 

Na rys. 8 przedstawiona jest hala maszyn ZETO 
w Katowicach. Wysokosc hali zajmujacej dwie kon- 
dygnacje pozwala na obserwacje. procesu przetwarza- 
rzania z drugiego poziomu '(wysokiego parteru), wej- 
scie dla personelu odbywa sie. przez siuze. z poziomu 
pierwszego (ntskiego parteru). 

Znaczna wysokosc wplywa rowniez korzystnie na 
wymiane. powietrza i na zapewnienie jednakowych 
parametrow klimatycznych w ohrehie calej hali. 

Z hala, maszyn zwiazane sa. lunkcjonalnie: 

• pomieszczenie dbslugi zmiany, 

• archiwum magnetycznych nosnikow informacji, 

• pomieszczenie urzqdzen klimatyzacyjnych, 

• pomieszczenia pnzetwornic. 

Wymagana powierzchnia dla tych pomieszczen poda- 
na jest w tablicy V. 

Proces przetwarzania informacji odbywa si? ponadto 
w salach przygotowania danych wejsciowych na ma- 
szynowych nosnikach, w pomieszczemiach kontroli 
i kompletacji. 

Wszystkie te pomieszczenia powinny miec zapewniona, 
dogodna. komunikacje. pionowa. (dzwig) i pozioma. (dla 



taulica v 



Powierzchnia (w m 2 ) przeznaczona dla jednego komputera ODRA 1304 
lub MINSK 32 



' -^^^^^ Zcstawy 
Pomieszczenia — ■"•-ii; 


2 jcduoslki 

PT 
1 drukarka 
1 czytnik 
knrt 


3—6 jedn. 

PT 
1 drukarka 
1 czytnik 
kart 


7—16 iedu. 

PT 
2 drukarki 
2 czytniki 
kart 


Jcdnostka ccntralna z urza- 
dzeniami zewnelrznymi 


55—70 


70—110 


140—250 


Obsluga zmiany 


20—26 


30—40 


40—50 


Archiwum maguct. nosnl- 
kow Informacji 


20 


40 


60—60 


Przctwornlco 


15 


20 


20—40 


Urzadzcnia kliinatyzacyjno 


40 


40—75 


70—120 
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Rys. 9. Sala przygotowania danych ZETO w Katowicach 
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Rys. 10. Kompozycja pomieszczen w budynku ZETO w Ka- 
towicach 



wozkow), wyodrebniona, sposrod pozostalej czesci 
budynku. Pomieszczenie dla przygotowania danych 
powinno bye wyciszone, przestronne, dobrze wenty- 
lowane. Na rys. 9 pokazana jest sala przygotowania 
danych ZETO w Katowicach-. 

Pozostale pomieszczenia pracy stalej, pracy niestalej, 
uslugowe i socjalne projektuje si? wedlug ogolnych 
zasad obowiazujacych w budown'ictwie obiektow ta- 
kich, jak biura projektowe i instytuty naukowo-ba- 
dawcze. 

Pomieszczenia energetyczne projektuje si? z uwzgled- 
nieniem wymagan specjalnych, omowionych w dal- 
szej czesci artykulu. Wzajemne usytuowanie wymie- 
nionych pomieszczen pokazane ijdst na rys. 10. (ZETO 
Katowice) d ina rys. 11. '(jwariant ZETO Warszawa). 



Wymagania konstrukcyjne 

Konstrukcja budynku zapewnic musi szcze- 
go'lne warunki pracy urzadzeri elektronicznych prze- 
znaczonych do przetwarzania danych, uwzgletoiajace 
wrazliwosc roznego rodzaju maszynowych nosnikow 
informacji na wplywy atmosfery i pola magnetycz- 
nego. R6wniez charakter pracy specjalistow zatrud- 
nionych w osrodku, szczegolnie projektantow i pro- 
gramistow, wywiera wpiyw na rozwiazania konstruk- 
cyjne, ktore musza. zapewnic dobre warunki dla 
pracy Ikoncepcyjnej i latwy dostep do urzadzen do 
przetwarzania danych. Konstrukcje. budynku nalezy 
wiec projektowac w sposob eliminujacy wplywy 
wielu szkodliwych czynnikow zewnetnznych i we- 
wnetaznych. 

Zapora od nadmiernego zanieczysz- 
czenia powie'trza. Hala maszyn i archiwum 
magnetycznych nosnikow informacji musza. bye nie- 
mal calkowicie wolne od pylu. Czastki pylu bowiem 
przenikajace do szczeliny mliedzy glowica, zapisu — 
odczytu a wars'twa. magnetyczna. tasmy lub dysku po- 
woduja. zniszczenie zapisanej informacji. Zapydenie 
wplywa rowniez bardzo niekorzystnie na stabimosc 
parametrow fizycznych urzajdzeri elektronicznych. 

Wymagania producentow elektronicznych maszyin cy- 
frowych w zakresie czystosci powietrza zawieraja, si? 
w szerokich granicach. Na rys. 12, Ipokazana jest gra- 
nulacja r6znych pylow z zaznaczeniem wymagan pro- 
ducentow odnosnie stopnia czystosci. Jak wyinika 
z (danych zaimieszczonych na rysuntou, hala niaszyn 
narazona jest na infiltracje. zanieczyszczen w kazdym 
niemal srodowisku. Skuteczna. bariere. stanowi nadcis- 
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Rys. 11. Wariant kompozyeji pomieszczei'i w projektowa- 
nym budynku ZETO w Warazawie 
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Rys. 12. Wymagania czystosci powietrza w hali kompute- 
r6w na tie granulacji zandeczyszczen srodowiska 
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nienie wytwarzane przez wentylatory klimatyzatorow 
utrzymujace sie dzieki zapewnieniu absolutnej nie- 
mal szczelnosci pomieszczeri. Wymaga to zastosowa- 
nia dokladhie obrotiionej konstrukcji drzwi i okien. 
Najhardziej przydatnym tworzywem nadajacym sie. 
do tego celu jest aluminium. Konstrukcje alurwinio- 
we produkcji krajowej zdaty doskonale egzamin w 
nowych Ibudynkach ZETO w Katowicach i we Wro- 
clawiu. 

Sciany i sufit powinny bye wykonane z materialaw 
,nie wydziielajacych pylu, co jest o tyle trudne, ze 
rownoczesnie stawia sie konstruktorom wymagania 
tlumienia halasow. Powietrze krazace w zamknietym 
obiegu klimatyzacyjnym jest poddawane odpowiedniej 
obr6bce i przechodzi przez filtry olejowe, filtry 
z tworzywa sztucznego i specjalne maty filtracyjne 
przy Wlocie do hali maszyn. 'Nalezy przy tym zwr6cic 
uwage, ze stosowanie filtr6w elekltrostatycznych jest 
a'bsolutnie niedopuszczalne, poniewaz laduja one cza- 
steczki zanieezyszczen, ktore w tym stanie latwo osia- 
daja. Tia maszyriowych nosnikach informacji. 

Warunki klimatyczne. Jak wiadomo, elek- 
troniczne maszyny cyfrowe moga pracowac malezycie 
w otoczeniu o stabil'izowanej temperaturze i wilgot- 
nosci. Doplyw ciepla powodujqcy zmiany temperatury 
i wilgotnosci 'musi bye kompensowany przez odpo- 
wiednio dobrane urzadzenia klimatyzacyjne. 

Doplyw oiepla powodowany jest przez energie kom- 
puterow (12— '18 kCal/h dla EMC ODRA 1304 lub EMC 
MINSK 32), energie, swietLna. sloneczna. lub elektrycz- 
na., energie personelu, przenikanie z zewnatrz (do 
20 kCal/h w lecie w odniesieniu do kubatury przypa- 
dajacej ma 1 komputer). Projektant powinien usytuo- 
wac budynek, a Szczeg61nie hale maszyn, w sposob 
zapewmiajacy mozliwie niewielkie zyski oiepla z ze- 
wmqtrz; rezygnacja z naturalnego oswietlenia jest je- 
dnak miewskazana ze wzgledu na komfort pracy. Za- 
gadnienie komfortu pracy stamowi przy tym wyma- 
ganie odnosza.ee sie do konstrukcji calego budynku. 
O ile w pom'ieszczeniu haM elektronicznych maszyn 
cyfrowych utrzymuje sie. szczegolne warunki srodowi- 
ska, o tyle w pozostalych pomieszczeniach uzytko- 
wych nalezy zapewnic odprowadzenie ciepla w obie- 
gu wymuszonym, utrzymujac komfort ciepLny za po- 
moca. instalacji ikliimatyzacyjnej, rozwia.zanej w spo- 
sob kompleksowy. Rozwiqzanie uwzgledniac musi 
wymagan'ia odnosnie wilgotnosci powietrza, jalc: wa- 
runki pracy komputerdw, warunki stanu magnetycz- 



TABLICA VI 



WYMAGANIA PARAMETROV/ KLIMATYCZNYCH 



Pomieizczenie 


Symbol 
groflczny 


Temperoturo Wilgolno(£ 


Hoia elektronicznych 
mcszyn cyfrowych 
Archlwum maizynowych 
no£nil(6w informaci! 
Sola przygotowoma 
donych wejfciowych 
Mogazyn tafm t Itort 


© 


Jl° - 2°C 50 Jo 65% 
18° do 24°C <0' do 80% 


Pomieizczenia oktuall- 
zocji wiedzy 

Pomiaszezania pro{«kto- 
wania i programowonia 




18° do t 

oloci. mox. -5°C *0 do 80% 


,Pom!«zczen!o urrzy- 
monia rgchu 

Bufet 


T 


18° do t o 
otocz. mox. -5 C 


Pomicjzczenia Zorzqdu 
I Admlnislrocji 




w«ntylocja og6lna 



ERRATA — w srUbryce prawej dnugi wiersz od dolu 

powui'no ibyd: 

18° do t otoC2 . max . si 



nych i papierowych nosnikow informacji i warunki 
komfortu pracy personelu. Zamieszczone w tablicy VI 
wymagania parametrow klimatycznych powietrza w 
hali maszyn i pomieszczeniach produkcyjnych zaczer- 
pni^te sa. z informacji podawanych przez firmy pro- 
dukujqce komputery ODRA, MINSK i ICL. Sposob 
i - oz\viazania klimatyzacji zalezny jest od rodzaju 
ui-zqdzen. W ZETO Katowice zastosowano urzqdze- 
nia produkcji Ikrajowej, ktore spelnily — jak dotad — 
stawiane im wymagania, jednak zajeta przez nie ku- 
batura jest wieksza niz dla ui-zqdzen z impon'tu. 

Wykladziny scian, podlog i stropow. 
Jak wiadomo elementy elektroniczne ulegaja znisz- 
czeniu pod dziataniem zwiazkow siarki. Wszelkie 
sztuczne twoi-zywa zawierajqce siarke. musza b3 r c wy- 
eMmihowane z materia'16w konstrukcyjnych stosowa- 
nych w osrodkach obliczeniowych. Podlogi moga bye 
pokryte wykladzinami tradycyjnymi lub plytkami 
z polichlorku winylu. Stropy i sciany nie moga za- 
wierac wykladziny gluszacej z mikrogumy ani z ma- 
sj r styropianowej, uzywanyoh ch^tnie jako pochlania- 
cze halasu, ani tez zadnych materialoiv wydzielaja.- 
cych pyl. Konstrukcje tlumia.ee halas stanowia przed- 
miot specjalnych studiow. Szczegolny halas, przekra- 




Rys. 13. Wiszgce stropy segmentowe produkcji krajowej 




Rys. 14. Podlogi segmentowe z plyt aluminiowych pokry- 
tych warstwa polichlorku winylu produkcji krajowej 
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Rys. 15. Szklc sieci dzialari wykonawstwa budynku Zakladu Elektronicznej Technlki ObliczenioweJ w Katowlcach 



czajacy dopuszczalne .maximum 60 decybeli, panujq- 
cy iw salach przygotowania danych, fmoze bye zredu- 
kowany jedynie przez podzial pomieszczen. Materialy 
wykladzinowe scian i strop6w mie likwiduja. zrodla 
halasu, a odpowiednio zastosowane zmniejszaja. jedy- 
nie poglas powstajacy pray odbiciu £al od gladkich 
powierzchni. Zastosowanie wiszacych stropow w kli- 
jnatyzowanych pomieszczeniach (rys. 13) ulatwia pro- 
wadzenie kanal6w wentylacyjnyoh i kabli sygnaliza- 
cyjmych; dzi?ki konstrukcji zlozanej z element6w 
z blachy perforoWanej poprawia si? akustyka. 

W hali elektroniczmych maszyn cyfrowych i w salach 
przygotowania danych, gdzie ustawionych jest wiele 
modul6w i urzadzen polaczanych wzajemnie i ze zr6- 
del zasilania wieloma kalblami, celowe jest zastosowa- 
nie podw6jnej podlogi. Gorny poziom podlogi stano- 
wia. plyty segmentowe ulozone na wspornikach o re- 
gulowanej wysokosci i przegubowej konstrukcji 
(rys. 14). 

Plyty skladaja. si? z odlewu aluminiowego i maklejo- 
nej warstwy polichlorku winylu. W przestrzeni mie- 
dzy podlogowej prowadzi si? kable i kanaly klimaty- 
zacyjne, sluzace do Idoprowadzenia kiflkakrotnie lil- 
trowanego powietrza Ibezposrednio pod moduly elek- 
tronicznych smaszyn cyfrowych. Wyltrzymalosc podlog 
w pomieszczeniach, gdzie znajduja. si? urzadzenia do 
przetwarzania danych, powimna wynosic 750 kg/m 2 . 
Fundamenty maszyn wirujacych ,musza byd projekto- 
waine z dzolacja antyvviibracyjna, przenoszenie jafcich- 
kolwiek drgah na maszyny cyfrowe jest niedopusz- 
czalne. 

OSwietlemie. Fanujace powszechnie zwyczaje 
w projektowaniu oswiietlenia wywieraja. niekox - zystny 
wplyw na obliczenia matezenia swiatla w halach kom- 
putenSw, idqcy w kierunku przejaskrawienia oswie- 
tlenia. Natezenie oswietlenia Avynosza.ce 300 lx jest 
zupelnie wystarczaja.ce. W pozostalych pomieszcze- 
niaoh projektuje si? oswietlenie zgodnie z normami. 

Zasilanie komputeroiv. Przewidziane do 
stosowania w kraju komputery zasilane sa. przy tia- 
pieciu 3 X 380/220 V, 50 Hz. Dopuszczalne wahania 
napiecia wynoszg: dla BMC ODRA 1304 +5, -il0 0 /o, 
dla EMC MINSK 32: +110, ^15%, wahania czestotli- 
wosci : ± 1 Hz. Niedopuszczalne sa. chwilowe zaniki 
napiedia oraz impulsowe zaklocenia. Moc potrzebna 
do zasilania zalezna jest od wielkosci zestawu. Zasi- 
lanie komputerow bezposrednio z miejskiej sieci elek- 
troenergetycznej jest miewskazane, poniewaz wysoki 
stopien automatyzacji sieci, jak rowiniez niektore nie- 
spokojne odbiory powoduja. zakl6cenia napieciowe, 



w wyniku czego powstajq pi-zeklamania w maszynie. 
Do zasilania komputerow stosuje si? przetwornice. 
Zaleca si? przy tym rozdzielid zasilanie jednostki cen- 
tralnej i pamieci tasmowych iz odr?bnych przetwor- 
nic, by unikn^c przenoszenia zaklocen z ukladu prze- 
wijaczy ma jednostk? centralna. W kraju produkuje 
si? przetwornice o mocy 20 kW nadaja.ce si? do za- 
silania kompu'terow. Bilans mocy osrodkdw wyposa- 
zonych w standartowe zestawy EMC ODRA 1304 lub 
EMC MINSK 32 przedstawiony jest w tablicy VII. 



WYKONAWSTWO 
Organizacja robot 

Fixnkcj? tawestora spelniac powinien przyszly uzyt- 
kownik osrodka. PodstawoAvq czynnosciq inwestoi'a 
po pi"zygotowaniu mwestycji (lub remontu kapitalne- 
go w przypadku adaptacji budynku) jest planowanie 
srodk6w na realizacj? Tobot i zakupy oraz stala 
komtrola pracy przy pomocy inspektorow nadzoru. 
W przedsi?w<zi?ciu bierze udzial szereg specjalizo- 
wanych przedsi?biorstw, mianowioie: 



budowlone 

montaJu inslalocji klimotycr-nych i sonKamych 
monfaiu instolocji eiektryc^nych 
montoio urztjdzert chlodniczych 
montaiu urzqdzeiS automatyk] 
monlaiu urzqdzeil fqcznoJcT 

montaiu komfrukcji alumtniowych 
montafu konjtrukcp drewnianych 
Toh6t inzynlery|nych 
zieleni mieiilttej 
lervice dostawy EMC 



Q 
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TABLICA VII 



Bilans mocy 



Warianty 


OSrodck wyposazony w: 


Odbi6r (k\V) 


1 

kornputcr 


2 

komputery 


komputery 


Komputery 
Klimatyzacja 
Przygotowanie danych 
OSwlotlcnle 
"Warsztaty 


20 
25 

; O 

0 

; s 


40 
60 

4 - • 
10 

e 


80 
100 
10 
20 
10 


Raze'm: 


56 


110 


220 


z asUanl 

Moc trafo (kVA) 


50 


100 


250 



Generally wykonawca, ktorym jest z reguly przed- 
siebiors'two ibudowiane, lapebiia irole. ionmalnego koor- 
dynatora robot; stopien skornplikowaTiia obiektu wy- 
maga biezacej ingerencji irrwestora-specjalisty w 
pi-zebieg prac budowlamo-mo<ntazoWych. 



Przebicg budowy 

Budowa osrodka obliczeiiiowego przeznaczonego dla 
eksploatacjii czterech komputerow trwa, zaleznie od 
warunkow terenowych, 35—40 rniesiecy. Harmonogram 
budowy zamieszczony jest w tablicy VIII. Budowa 
wymaga scislego wspoldzialania wykonawcow repre- 
zentujacych rozne specjalnosci. Siec dzialan obrazu- 
jaca wzajemna. zaleanosd poszczegolnych rodzajow 
robot z zaznaczona, sciezka. krytyczna, pokazana jest 
na rys. 16. 

Koszt obiektu 

Koszt obiektu zalezny jest od wartosci komputerow, 
stanu uzibrojenia terenu oraz od stopnia komfortu 
pracy i standard'u rwykonezenia ibudytnlku. Pddany w 
tablicy IX koszt budowy csrodka obliczeniowego od- 
nosi si? do obiektu wyposazonego w cztery komputery 
typu MlftSK 32, o wysokkn standardzie wykonamia. 
Wyposazenie w meble i urzadzenia techni'ki biurowej 
wykonane zostalo ma specjalne zamowienie w opar- 
ciu o projekty techniczme sponzajdzone na podstawie 
doswiadczeri kilku lat pracy w sluzbde przetwarzania 
informacji. 



TABLICA VIII 



Rok 



Kwartat 



Przeclst$ 
biorstwi 



HI IV I II III W l II III IV I II III IV 
15 6 3 12 15 16 21 24 27 30 35 36 39 42 

1 1 1 1 1 1 c 1 1 1 1 1 1 



J Przygotowanie terenu 

1. Uksztattowanie terenu 

2. Wytyczenie obiektdw 

2 Podstawowy obiekt 
1. 5tan suruwy 
llnstalay'e C0,sanitame 
Slnstatacje elektrycznc 

4. Montaz aluminium 

5. Instalacje wentylac. 
e.tnstalacje chtodn. 
7.lnstalacje automatyki 
8.1ns talacje tetetechnicz. 
S.Wykoriczenie wewn. 
lO.Wykonczenie zewn. 
M.Wyposazenie 

12. Montaz I EMC 

W Zewne,trzne sieci 
1. Centr. ogrzewanie 
Z. )Nodotia,qowe 
3 kanalizacyjne 

4. Gazowe 

5. Elektryczne 
STeletechniczne 

WUrzqdzenie terenu zaktadu 

1. Niwelacja terenu 

2. Drogi i chodniki 
•3.Mata architektura 
A. Helm 
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do 
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ilZ 
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15) 

15 y 
15 \ 
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18 



1 24 



24 V 
24 Y 
24 V 



1 33 



27)- 



33 



27 h- 

28} 



33 » 



30 



27 1 

-<24 
A24 



33h 



33 ^ 



h39 



-i3<5 
136 



-l 39 

-139 
—t y t0 



i36 



M0 



39H10 



-1 36 



-136 



36V 



-^39 



39H40 



Liczby wyrazone arabskimi cyfrumi oznaczajq mi'esiace 
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TABIJCA IX 



BIBLIOGRAFIA 



Koszt budowy osrodka obllczenlowego wyposaioncgo w czlery komputcry 
(w tys. zl) 



Prace badawcze i dokumentncja 


800 


Przygotowanio terenu budowy 


100 


Hoboty budowlane 


13 000 


Instalacjo wewnQtrzno 


2 300 


KUmatyzacja 


2 200 


Zewn^trzne sicci 


1 500 


TJrzadzcnie terenu zakladu 


400 


Komputcry 


98 000 


Urzddzcnia pcryfcryjnc 


16 000 


Urziidzenla ruchome 


1 500 


Nadz6r inweBtyoyJny 


200 




130 000 



Brian Pitts — „Room without a view", Data Systems, 1970, 
nr 7 

Organization and control to install a data processing sy- 
stem — Techniques o£ computer management, ICL, 1966 
Tadeusz Mazurkiewicz — .Organizacyjno-technologiczna 
struktura Zakladu Obliczeniowego", ,,Maszyny Matematycz- 
ne" nr 7—8/1969. 

Jerzy Sciegienny — „KUmatyzacja pomieszzcen dla EMC", 
..Maszyny Matematyczne, nr 11/19S9. 

Janusz Ilczuk — ,,Ekonomiczne aspekty wyboru EMC" — 
,, Maszyny Matematyczne" nr 11/1969 

Andrzej Targowski — ,,Osrodki Obliczeniowe" — „Maszyny 
Matematyczne" nr 12/1970. 



PROJEKT NORMY POJ^C PODSTAWOWYCH 



W ini'niejszyim zeszycie roapoczynamy publiikowanie 
projektu normy „Pr zet wa r zanie danych — 
komputery. Nazwy i okreslenia pod- 
stawow e", uzyskanego z Branzowego Osrodka 
Normalizacji Maszyn Matematycznych. W ten spos6b 
6taramy sie odpowiedziec ma liczne postulaty naszych 
Czytelnik6w, domagajacych sie uporzadkowania za- 
gadnien terminologicznych w dziedzinie maszyn ma- 
tematycznych (komputerow). 

Zgodnie z obowiazujaca, procedure zatwierdzania 
norm, omawtiany projekt byl ankietowany, tzn. opi- 
niowany przez 27 zaimteresowanych instytucji krajo- 
wych, zdolnych z tytulu swej dzialalnosci do prze- 
prowadzenia merytorycznej oceny tresci tego projek- 
tu, a nastepnie szczegolowo skoreferowany przez wy- 
typowanego przez Branzowy Oirodek Normalizacji 
specjaliste. Po uwzgledniendu licznych uwag uzyska- 
inych zarowno droga. ankietowania, jak i koreferatu, 
projekt zastal szczegolowo przedyskutowany na kilku 
posdedzeniach Branzowej Kamisji Normalizacyjnej 
i po dokonaniu dalszych korekt przeslany w grudniu 
1970 r, do Polskiego Komitetu Normalizacyjnego. Wy- 
niki ankietowania, koreferatu i dyskusji wykazaly, 
jak trudna. sprawa. w o'becaiym wczesnym stadium 
rozwoju infoi-matyki jest precyzowanie nazw i okre- 
slen w spos6b powszechnie zadowalajacy. W zwiazku 
z tym na jednym ze wspomndanych posiedzen Bran- 
zowej IComisji Normalizacyjnej podjefo uchwale, aby 
podobnie jak to przeprowadzane jest powszechnie za 
granica. (zwlaszcza w W. Brytanii i NRF) opubliko- 
wac .norme w czasopismie specjalistycznym o szero- 
kim kregu czytelnik6w, jakim niewatpliwie jest w 
naszym kraju ..INFOBMATYKA". Uchwalono r6w- 
niez, aby tresc normy poddac nowelizacji po okresie 
dwuletnim. 

Uwzgledniajac i popierajac w pelni sluszne zalecenia 
Branzowej Komisji Normalizacyjnej, zwracamy sie 
do Czytelnikow z apelem o nadsylanie wypowiedzi 
na temat publikowanych nazw i okresleri. Wszystkie 
uwagi bedziemy sukcesywnde przekazywac do Bran- 
zowego Osrodka Normalizacji. Wypowiedzi te beda. 
tarn szczegolowo analizowane i gromadzone celem 
wykorzystania przy opracowaniu nastepnej rozsze- 
rzanej wersji normy. 

Nalezy podkreslic, ze problem porzadkowania in- 
leresujacej inas terminologii w naszym kra'ju, pomimo 
duzego nacisku spolecznego ze strony coraz Mczniej- 



szych kadr informatykd, przebiega w spos6b bardzo 
daleki od idealu. W tym czasie, gdy za granica. z kaz- 
dym rokiem ukazuja. si? liczne slowniki typu ency- 
klopedycznego o coraz wiekszej ilosci hasel, siegaja- 
cej aktuakiie od 5000— '10 000 pojec z naszej dziedziiny, 
inie mozemy doczekac si? w Polsce nawe^t wydania 
przetlumaczonego juz w r. 1966 na jezyk polski popu- 
larnego, lecz obecnie juz abyt szczuplego slownika 
IFIP/ICC (ok. 1200 hasel). Lsbnieje u nas pelna zy- 
wiolowosc tworzenia slownictwa, stanowiqca istotny 
clement uti'udmienia sprawnej wymiany informacji, 
a aide trzeba przypominac, ze taka wymiana jest jed- 
nym z podstawowych warunkow postepu technicz- 
nego i organizacyjnego. 

Szczegolnie szyfoki postep techniczny <w dziedzinie in- 
formatyki stwarza dla normalizacji terminologii wy- 
jqttoowe trudnosci obiektywne. 

Podstawowe prace w dzie'dziinde automatycznego prze- 
twarzania danych prowadzi juz od kilku lat Komitet 
Techniczny (Technical Commitee) nr 87 (TC 97) Mie- 
dzynarodowej Organizacji Standard6w (ISO). Proble- 
matyksi slo\vnictwa zajmuje si? w ramach w.w. Ko- 
mitetu jego organ specjalistyczny — Podkomitet (Sub- 
commitee) nr 1 — Slownicbwo (SC 1 — Vocabulary). 
Niestety i tu realizacja prac przebiega bardzo wolno 
i ijest jeszcze daleko do zakohczania calosci zaplano- 
wanych prac. W takiej sytuacji wspomniany Branzo- 
wy Osrodek Normalizacji, niezaleznie od prac norma- 
lizacyjnyx;h w zakresie terminologii zagadnien o wy- 
sokim stopniu specjalizacjd, wystqpil w r. 1968 z ini- 
cjat3av£} rozpoczecia Ikrajowych prac normalizacyj- 
nych w zaki-esie terminologii pojec podstawowych. 
Gotowy juz projekt normy obejmuje wyb6r 279 ha- 
sel. Wiekszosc opracowanych pojec uzgodniona zo- 
stala z tresciq dotychczas opublikowanych dokumen- 
tow Podkomitetu SC 1 ISO, spelniajqc tym samym 
istobny postulat uwzgledniania w pracach normali- 
zacyjnych zaleceri mi?dzynarodowych. 

Ogolna charakterystyka projektu normy 

Calosc imaterialu normy podzielona zostala zgodnie 
z postanowianiami Podkomitetu SC 1 ISO 0 na 3 pod- 
stawowe dzialy tematyczne, a mianowicie: 



') ISO/TC 97/SC 1 doc. 161 TIE, grudzleii 1969 (rezolucje 
podje;te na 6. spotkanlu Podkomitetu 1, Paryz B— 10.10.1969). 
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„Przetwarzanie danych -- komputery. Nazwy i okreslenia podstawowe" 



CZIjSC PIERWSZA : DANE (ang. data) 



Lp. | ' N a z w a 0 k r e s 1 c n i c 


1 | 2 | 3 


1 


" ALFAN UMERYCZN Y 
T.ITW It OWO-fiY FRO WY 
alphanumorlo 


odnosziicy sic do zbioru znakow, ohcjmnjqcogo litery, cyfry d2iesic.tue oraz znaki 
spccjaluc. / . 


2 


ANALOGOWA REPEEZEXTAC.TA DANYCH 
analog representation of data 


rcprezentacja danych przcz wiclkoSii fizyczmi typn ciaglcgo (up. naplqcic), 
ktdrcj Stan jest wprost proporcjonalny do danych lub do okreSlonej ich funkeji. 


3 


ANALOGOWY 
analog 


odnoszacy sio do rcprezentacji danycli wyrazanych za pomoca. zmnicjszaja.cych 
sie w sposob ciijgly wlolkoscl fizycznych. 


4 


AUTO.MATYCZNE PRZETWARZANIE DANYCH (APD) 
ELEKTltONICZNE PEZETW.UtZANIE DANYCH (KPD). 
automatic data processing (ADP) 


przetwarzauic danych wykonywano gi6wnio w sposfib autoinatyczny. 






electronic data processing (EDP) 






5 


baJt 

byto 


umowna Uczba bjtow (najczescloj 8), przyjeta w organlzacji niektorych komputc- " 
r<5w eyfrowych jako podstawowa komorka pamicci. Bajt 8-bttowy umozliwia 






up. zaplsanie jednej litery lub dweeb cyfr. Nazwy niektdrych wiclokrotnoSci 
bajtii uzywano do okre.Slan.ia parametrow pamicci masowych tworzy sic analo- 
gicznio jak w przypadku innych jednostek miar up. K bait (1024 bajtow, w przy- 






blizcuiu 10 3 ) oraz SI bajt (1024x1024 bajtdw, w przyblizeuiu 10' bajtow). 


0 : 


BANK DANYCH 

data lj!inl\ ■* 


grupa powiazanych z soba, plikow, obejmnjricych calosc informacji potrzebnycb 
do eksploatacji okrcSlonego systcmu elektronlczncgo przetwarzanla danycli. 


7 


"HIT 

flV K It A 1 ')\V(f TICOYVA 

KJ JL J 1 i ■ i -17 M V/«i 1VV7 <I j\ 


w zapisle dwdjkowym jedua z dwueh cyfr ,,0" lub ,,1". 






bit f v , T-i ' b * j 
binary digit 






8 


BLOK DANYCH - 
block 


ciiig znakow, sldw lub zapisow utworzony w pamicci komputera cyfrowego lub na 
nosnikach danycli z przyczyn tcchnicznych lub Ioglcznych w ceiu opracowania 
ich jako caloSf. 


9 


CZYTAC 
read (to) 


pobicrac dano z pamiqei komputera lub nosuika danych. 


10 


CYERA DZIESIIJTNA 
decimal digit 


w zapisio dzicsietnym jedna z cyfr od 0 do 0. 




11 
1- 


CYl'MtOWA KEPlt EZENTACJ A DANYCH 
digital representation of data 


dyskrotria rcprezentacja danycli liczbowych lub literowych za pomoci cyfr. 


digital 


odnosziicy sis do danych wyrazanych za ponioca. cyfr. 


13 


DANE 
data 


Iiczby, fakty, pojqcla lub rozkazy niaszyuowo podawauc w spos6b umowny, przy- 
stosowany do porozumiewania sIq, luterpretacji, przetwarzanla lub przesylaida 
inctodanii recznymi lub firodkaml mccbanlcznymi I autouiatycznyml. 


14 


DANE ALFANUMERYCZNE ' 
JJAAJ!* JvIIJ'jltUWU-viX'KUWrj 
alphanumeric data 


dano zawleraj.icc litery, cyfry oraz znakl specjalue. 


15 


X/AiNJ!* lv X JtflvU \> xj 

distal data 


danc zawicrajaco wyluczcnle cyfry oraz i.wi.'izauo z niml bezposrednlo syinbolc 
matematyozno up. plus, kropka, Itp. 


10 


input data 
Input 


dauo dostarczauo do urziidzcrt do przetwarzanla danycli. 


17. 


DANE WYJSCIOWE 
ouput data 
output 


dano otrzymanc z ur;,a.dzciS do przetwarzanla danych. 




18 " 


DEFINICJA PROBLEMU 
problem description 


szczcgolowy opis problemu przctwarzauiu danych. Opis takl mozo zawieraii rdwnlcz 
metodc rozwl^zanta oraz proponowauc proccdury 1 algorytmy przetwarzanla. 


19 


DEEODOWAO 
docodo (to) 


powodowac powrdt danycli zakodowanycb do ich pierwotnej postacl przcz zastoso- 
sowanie odpowiedniego kodu. 


20 


DEUGC-SC BLOKU 
block length 


Ilczba znakdw, slow lub zapisow okrcSlajijca rozmlary jcdiiego bloku danych. 


21 


DETJGOSO SEOWA 
word length 


Uczba bitdw lub znakOw bkreslajiica rozmiary jednego slowa komputera. 


22 


DEUGOSC ZAPISU 
record length 


liczba znakdw lub sldw okreiSlajaca rozmlary jednego zaplsu. 


23 


DTYOJKOWY 
BINARNY 
binary 


zdolny do przyjmowanla dwdch wyrdznionych atanfiw oznaczonycli najczqSclcj 
cyframl ,,0" i ,,1". 


24 


DYSKRETNA REPREZENTACJA DANYCH 
discrete representation of data 


rcprezentacja danych za ponioca. ciagu oddziclnycli znak6\v. 










25 


DYSKRETNY 
discrete 


reprczentowauy przez ciag oddzicluych znakdw wzletych z pewrego zbioru skon- 
czoncgo. 


2G 


ELEMENT 


czeSi danych, ktOni mozna wyodrebnic w zaplsie. 






item 






27 


LNEORMACJA 
information 


znaczenio jakle przyporzadkowujo sie danym, biorno pod uwage konweucje uzyte 
do rcprczcntowanla tych danych. 
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1 


2 


3 


28 


INTORMATYKA 


zespdl dyscyplln naukowych 1 kchnicznych zajmujacych b!q przotwarzanlom in- 




computer science 


formacji, zwlaszcza przy uzyciu srodkdw automatycznych. 


20 


KOD E 
codo 


zbldr znak6w, symboll lub sygnaldw oraz prawldel, okreslajiicych umowny sposdb 
rcprczoutacji danych. 






30 


T7" X\ * TV 4 WlIlfPTlV/ifVXr 

JvUJJ Alir AJN UALbxvxCZiN Y 
KOD LITEROWO-CYFROWY 
alphanumeric codo 


kod zawlerajiicy lltery, cyfry dzlesigtuo 1 znaki spccjalne. 


31 


KOD CYEROWY 
numeric codo 


kod zawicrajiicy tylko cyfry oraz nlcktdro znakl spccjalno. 




ttod nwrt-Tirowv 

KOD BINARNY 
binaro codo 


huu /.t\ \v it_i i*j't"^ji lTjUfLiiiimu niYujaviTVi 


33 


KOD LITEROWY 
alphabetic codo 


kod zawleraja.cy tylko lltcry 1 uloktdro znakl specjalne. 


34 


KODOWAO 
codo (to) 


przedstawiad dano lub program w postacl symboilcznej, ktdra moze przyjuc urzft- 
dzcnlo do przotwarzania danyoh. 


oO 


copy (to) 


niiLwiifiim^ Hinn w intivm nilpiRpn lnh 7 nnwvm Tir7( , 7iiapTr , nifm Tin7nntu\vlainc 

UV1 1 >i tAl (Ml UdliU >V lllUjItl llUtJsvll 1UU I, AJV/IYJAAA ^11 1 Uli^ 111 H 1 1 j Jl^iUS 1>1 n l.ij-|'. 

treid danych sMdlowych w stanle niezmlenionym, przy czym postad f lzyczna wy- 
niku kopiowania moio rdznid sIq od postacl danych zrddlowych. 


ou 


LISTA 
Hat 


skoi^czony zbior uporza.dkowanych dauychi vt ktdrym dla ka£dcgo Clemen tu z wy~ 
Jiitklem ostatulego JcBt skreslony element uastcpny. Poszczegdlnc elemcnty zbloru 
uporzijdkowano sa. pod katcm okrcfilonych potrzeb przotwarzania. 


37 


LISTA KODU 
codo Bet 


zcstawicnlo wgzystklch znakdw lub symboli kodu przyporzadkowanych okreslo- 
nym pojeclom. 


38 


LITEROWY 
alphabetic 


odnosziicy Big do danych wyrazonych za pomoca, liter. 


39 


LACZY6 
merge (to) 


tworzyd Jedcn zbidr danych z dwdch lub wiQkszoj Uczby uporzQdkowanych 
zblorfiw zachowujuo Identyczno kryterla uporzadkowanla. 


An 


NO^NTK" UANVOTT 


mutprlRl \v Irf/irvTii lnh Tta Iffrtrvm okrp^lona 7.mlpnna wlplko^p' fi7Vp7iia mo^o 

1 1 1 i*l ^,1 1 il 1 , It Jill IUU 1J(A AbUAj'llL VIVA l"31WU(» AiAAAACAAUIA ITIblAuSlj A1A.J IMIMI UiUliU 




data medium 
data carrier 


reprezeDtowa6 dano. 


41 


NTJMERYCZNY 
numeric 


odnoszucy slo do liezb lub do reprezentaojl za pomoc* liczb. 




FAKOWAC 
pack (to) 


zapamigtywa^ dano na nosniku pamieci w spos6b zwarty wykorzystujftc znano 
wlasnosci danych w takl sposfib, aby dano zrddlowe mozna bylo p62nlej odzyskad 






w Ich pierwotnej postacl. 


43 


PLIK 


grupa zapisdw, dotyczacych okreSlonego problomu, traktowana w procesle maszy- 




KARTOTEKA 
EWIDENOJA 
file 


Yinn'Ptrn nr7pf.wnr7iirln. inlro wvodmbnlnnft pjiln^i^ 


44 


PLIK GtOWNY 
KARTOTEKA GL(5WNA 
EWIDENOJA OT,rtWVA 

master file 

main file 


pllk, ktdry jest okresowo aktuallzowany w wynlku kolejnego rejestrowanla wazys- 
klch zwiazanych z nlm tematycznle danych (transakcjl). 






45 


PLIK TRAN8AKCJI 
KAlt-LUlJiliA TRAN8AKCJI 
EWIDENOJA TRAN8AK0JI 
transaction file 


pllk zawlerajacy dano, przeznaczono do aktuallzacjl pllku gWwnego. 


46 


POLE 
field 


1) w zaplsle: ustalony z gdry obszar uiywany dla okresloncgo rodzaju danych, 

2) w pamieci : obszar, rozorwowany przez program dla okre£Ionogo rodzaju danych. 


47 


POZIOM 
level 


stopleii podporzqdkowanla elementu lub pozyeji owldenoyjnoj w ramach zaletnoScl 
hierarchlcznej. 


48 


POZYCJA 
position 


potoienle przyporzudkowane okre§lonomu znakowl weivn^trz clagu znak6w. 


49 


POZYCJA BWIDENOYJNA 
Item 


czqSc' pllku, obojinujica najcz^clo] jeden zapls. 


50 


PRZESYIiAC 
movo (to) 
transfer (to) 


przekazywao dane w sposdb elektronlczny pomlgdzy rdinyml czQSclaml Bldado- 
wyml komputera. 


61 


PRZESYLANTE BLOKOWE 
block transfer 


przesylanle Jednego lub wlgkszej llczby blokdw danych, najoxeScieJ pomlediy 
pamlgcia operacyjni} a pamlcciaml zewngtrznyml komputera. 


52 


PRZETWARZANIE DAKYOH 
data processing 


przoksztalcenie trescl 1 postacl danych metoda. wykonywanla clagu operacji w colu 
uzyskanla wynlkdw w postacl z gdry okroslonej. 


53 


PRZYR03TOWA REPREZENTACJA DANYCH 
incremental representation 


reprezentacja zmlennoj za pomocn zmlan Jej wartosci. 


54 


POWIELAC 
duplicate (to) 


odtwarzai dane w takl sposdb, aby w wynlku mlaiy one postai ldentycznij z posta- 

Przyklad : tworzyd now» kaite. z ldentycznym ukladem dzlurok jak na karclo 
irddlowc]. 


65 


"l> l"V r 7Tl A TFf\XTF A A 

unpack (to) 


odzyskad plerwotna, postad danych z lstnlej^coj postacl danych uprzednlo zapa* 
kowanych. 
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1 


- ' .'■ :. •"' -'. . ' _ . 2 : . . • 


.3 


58 


SLOWO 
word 


umowna sekwencja bit6w lub znakow, ktora, dla celow przetwarzanla traktuje ale 
jako wydzlelona jednostko danych. 


67 


SORTO\VA<5 
sort (to) 


porzadkowa6 dane wg z g6ry uatalonych zasad. 


58 


SYLABA 
syllable 


umowna grupa bltdw lnb znakow w slowle maazyny. 


59 


SYMBOL 
symbol 


umowna reprezentacja pojecla. 


60 


SYSTEM ATJTOMATYCZNEGO PRZETWARZANIA DANYCH 
(SAPD) 

SYSTEM ELEKTRONICZNEGO PRZETWARZANIA 
DANYCH (SEPD) 

automatic data processing system 

electronic data processing system 


zaprojektowany w sposflb planowy okresiony zespdl czynnoscl 1 urzadzen, reall- 
iizujiicy automatyczne przotwarzanle danych. 


61 


SYSTEM TRANSMISJI DANYCH 
data transmission system 


system organlzacjl przetwarzanla danych, w ktdryra dane sa przcsylano mledzy 
oddalonymi puDktaml za pomoca. Unit telekomunlkacyinych. 


62 


TABLICA 
table 


skoriczony zbidr uporza.dkowanych danych, ktorego clement moz» bye w sposob 
jednoznaczny zidcntyf ikowany za pomoco, jednego lub wlckszej llczby argumentdw. 


63 


TRANSMISJA DANYCH 
data transmission 


przesylanie danych mledzy oddalonymi pmiktami nadawaula 1 odbloru'za pomoca, 
Unii telekomunlkacyinych. 


64 


WEJSCIOWY 
Input 


odnoszacy ale do urzqdzcnla lub procesu zwIa,zanego z wprowadzeniem danych. 


65 


WPROWADZANIE DANYCH 
Input process 
Input 


proces dostarczania danych do urzadzenia przetwarzajqeego dane. 


68 


WYBIERAC 
select (to) 


wyodrebniac zo zbloru dane odpowladajqeo z gory ustalonym kryteriom. 


67 


WYJSCIOWY 
output 


odnoszacy ale do urzadzcnla lub procesu, zwlazanego z wyprowadzanlem danych. 


68 


WYPROWADZANIE DANYCH 
output process 
output 


proces otzrymywania danych z urzadzenia do przetwarzanla danych. 


69 


WYSZUKIWANIE INEORMACJI 
Information retrieval 


metody I procedury zautomatyzowanego odnajdywanla okroslonych danych za- 
pisanych w pllku. 


70 


ZAPIS 
record 


grupa danych lnb slow w pamlecl komputera lub na noSnlku danych, odpowlada- 
jqca najczeSclej zawartoscl jednego dokumentu zrddlowego. 


71 


ZAPIS DWOJKOWY 
NOTACJA DW0JKOWA 
pure binary notation 


zapis llczbowy o podstawlo dwa. 


72 


ZAPIS DZIESIETNY 
NOTACJA DZIESIETNA 
decimal notation 


zapis llczbowy o podstawlo dzIcsleA 


73 


ZAPIS DZIESIETNY KODOWANY DW6JKOWO 
NOTACJA DW0JKOWO-DZIESIETNA 

binary-coded decimal notation 

binary-coded decimal representation 


zapis pozycyjny, w ktdrym poszczegdlne cyfry dzlesietno, wyrazajqcc Uczbe w za- 
pl3le dzlesletnym, sa. reprezentowane przez llczby dwdjkowe. 


74 


ZAPIS POZYCYJNY ' 
NOTACJA POZYCYJNA 
positional notation 
positional representation 


sposdb przedstawlanla llczb w takl sposdb, ze wartoSd reprezentowana przez kazdq 
z cyfr zalezy zardwno od miojsca zaplsu (pozyeji), jak i od jej wartoscl. 


■75 


ZAPISYWAC 
write (to) 


umieszczac dane w paml?cl komputera lub na noSnlku danych. 


76 


ZBIOR ZNAK(5\Y 
character set 


umowny zestaw rdlnych znakow, ustalony dla okresionego urzqdzcnla do prze- 
twarzanla danych. 


77 


ZINTEGROWANE PRZETWARZANIE DANYCH (ZPD) 
integrated data processing (IDP) 


przctwarzanlc danych, w ktorym zbieranlc danych oraz wszystkie otapy Ich prze- 
twarzanla stanowlq nicro'Jacznq calysu. 


78 


ZNACZNIK 
mark 


bit, znak lub grupa znakow, ktdre wskazujst na poczqtek lub konlec wydzlelonej 
jednostki danych. Dotyczy<5 to mozc pola, zaplsu, pozyeji cwidencyjnej, slowa 
lub bloku danych. 


79 


ZNAK 
churakter 


clement umownego zbloru, uzywany do reprezentowanla danych. 


80 


ZNAK PUSTY 
blank 


nlezaplsana czesd noSnlka danych pomletey zapiscm Innych znakow. 


81 


ZNAK ROZDZIELAJACY 
SEPARATOR 

soparating character 

separator 


znak wybrauy ze zbioru znakow, uzywany w przetwarzaniu danych do rozgranlczc- 
nla z gory okrealonych grup danych. 


82 


ZNAK SPECJALNY 
special character 


znak graflczny w zbiorze znakow, ktdry nle jest literq, cyfra. anl spacjq. 
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• dzial 1: dane (ang. data) 

• dzial 2 : programowanie (ang. programming) 
© dzial 3: sprz?t (ang. hardware). 

Jak juz wspomniano, nazwy i tresc okreslen w miare. 
mozliwosci uzgodnione zostaly z brzmieniem dost?p- 
nych w Polsce odpowiednich projektow dokumentow 
ISO (wszystkie znajduja. sie dbpiero w fazie wstep- 
nych uzgodnieri). Dokumenty te jednak aktualnie do- 
tycza. prawie wylaeznie tylko dzialow tematycznych 
1 (dane) oraz 2 (programowanie). W konsekwencji 
tego faktu dzial tematyczny 3 (sprz?t) opracowany 
eostal glownie w oparciu o dostspne slowniki oraz 
inne proby deliniowania pojec. W szeregu przypad- 



kow \v projekcie zostaly podane po dwie, a nawet 
trzy nazwy polskie, z ktorych pierwsz'a. nalezy zawsze 
traktowac jako bardziej zalecana, zgodnie z odpo- 
wietoia, praktyka. ISO. Dla ulatwienia oceny prawid- 
lowosci proponowanych nazw polskich podano row- 
niez ich odpowiedniki w j?zyku angielskim, \v miar? 
mozliwosci rowniez w oparciu o odpowiednie doku- 
menty ISO. 

Ze wzgledu na ilosc miejsca, jakie moglismy udostep- 
mie dla tego tematu, publiikujemy w obecnym nume- 
i-ze w tablicy tylko tresc wspomnianego dzialu 1 nor- 
my '(„dane"), naitomiast pozostala cz?sc projektu („pro- 
gramowanie" oi-az „sprz?t") zamierzamy opublikowac 
w numerach nast^pnych. 

Wladyslaw Klepacz 



2. KftAJU i IWBATA 

STAN I PERSPEKTYWY ROZWOJU ETO W WOJEWODZTWIE KIELECKIM 



Wladzc partyjne i administracyjne 
kraju i regionu wyznaczyly nowy 
kierunek w gospodarowaniii, a mia- 
nowicie — intensyfikacje. 
Jest to eel, do ktorego nalezy dqzyc 
•roznymi drogami i za pomoca 
roznych srodkow. Jednym z pod- 
stawowych srodkow do osiagnie- 
cia tego celu sq e 1 e k t r o n i c z- 
ne maszyny cyfrowe. 

Na obecnym etapie rozwoju nie je- 
stesrny w stanie uciec przed elek- 
troniczna. technika.' obliczeniowE). 
Nasze ambitne plany rozwojowe i 
tak nie dajq nam szans nadrobie- 
nia opoznien w tej dziedzinie. Tym 
bardziej musimy spojrzec krytycz- 
nie na obecny stan i ocenic realnie 
mozliwosci stosowania maszyn cy- 
frowych. 

Kielecczyzna znajduje si? w dru- 
giej dziesiatce wojewodztw w skali 
kraju pod wzgledem zainstalowa- 
nych komputer6w. Jezeli Warsza- 
wa posiada obecnie ponad 40 roz- 
nego typu komputerow, to woje- 
wodztwo nasze zaledwie trzy. Zre- 
sztq Sc) to tzw. minikomputery, 
przeznaczone tylko do obliczeri toi- 
zynieryjno-technicznych. Kompu- 
terami tymi sa. ODRA 1003 w ZETO 
Kielce, ZEOW Radom oraz ODRA 
1013 w WSI Kielce. 

Poza elektronicznymi maszynami 
sq w naszym wojew6dztwie zain- 
stalowe 23 zestawy maszyn liczaco- 
-analitycznych. Jest to niewielka 
liczba, jezeli zwazyc, ze tylko jeden 
osrodek hutniczy w Katowicach po- 
siada 30 zestawow. Ponadto sq one 
bardzo rozproszone i nie stanowia. 
zwartego potencjalu przerobowego. 
Wi^kszoic osr&dkow naszego woje- 
wodztwa posiadaj^cych maszyny 
analityczne pi-zetwarza przede 
•wszystkim zagadnienia eWidencyj- 
ne, np.: 

• ewidencj? gospodarki materialo- 
wej 

• ewidencj? plac 



• ewidencje. srodkow trwalych i 
przedmiotow nietrwalych 

• ewidencj? obrotu towarowego 

ibp. , 

Do naj bardziej znanych osrodkow 
posiadajacych maszyny analityczne 
nalezy zaliczyc: FSC — Starachowi- 
ce, CHEMAR - Kielce, WALTER - 
Radom, KZWM - Kielce. Osrodki 
te przygotowywuje si? r6"wniez do 
pivetwarzania na elektronicznej 
maszynie cyfrowej. 

1. Pcrspektywy rozwoju ETO vv 
wojewodztwie 

Checi zainstalowania wlasnych 
komputerow do przetwarzania sq 
ogromne. Wj-starczy pawiedziec, ze 
10 przedsiebiorstw pragne.loby w 
nadchodzacym planie 5-letnim zain- 
stalowac 13 komputerow (poza 
ZETO Kielce i GUS Radom). Jest 
to ogromna liczba, jezeli porownac 
ze stanem obecnym, gdy nie ma 
zadnej maszyny. 

Do przedsiijbiorstw tych nalezy: 

© Huta „Nowotki" Ostrowiec Swi?- 
toki-zyski' — 1 maszyna 

• Zjednocz. Pi-zem. Wyr. Odlew. 
Radom — 2 maszyny 

• FSC Starachowice - 1 maszyna 

9 Zaklady Precyzyjne ISKRA Kiel- 
ce — i maszyna 

• Zaklady Energetyczne OW Ra- 
dom — 2 maszyny 

© Zaklady Urzadzeri i Armatury 
Przem. Kielce — 1 maszyna 

• Zaklady Metalowe Skarzys'ko — 
1 maszyna 

• Zaklady Metalowe Radom — 
1 maszyna 

© Kieleckie Zaklady Wyrobow Me- V 
talowych Kielce — 1 maszyna 

• Zaklady Przemyslu Wapiennicze- 
go BUKOWA — 1 maszyna 



© Wojewodzki Zwiazek Gminnych 
Spoldzielni Radom — 1 maszyna 

• ZETO Kielce - 3 maszyny 

9 GUS Radom — 2 maszyny 

Nie nalezy uzasadniac potrzeby in- 
stalacji komputerow, ale nalezy 
rozwaiyc, czy taka ich liczba bedzie 
w pelni i prawidlowo w^korzysta- 
na. Mimo swej dosd duzej ambicji, 
za;lclady nasze nie sa. jeszcze dpsta- 
tecznie przygotowanc do posiadania 
wlasnych komputerow. Jedynym 
wyjatkiem jest Fabryka Samocho- 
d6w Oi?zarowycii, w Staracho- 
wicach, ktora wykorzystuje 130 go- 
dzki miesiecznie w ZO.WAR War- 
szawa na IBM 1440., .'. 

Moim zdaniem, nalezy pi-zede 
wszystkim w nadchodzgeym planie 
5-letnim stworzyc kilka sil.nych 
osrodkow branzowych. - Natomiast 
zaklady, ktore trudno przypisac do 
konkretnej branzy, nalezy slciero- 
wac do osrodka regionalnego, jakim 
powinno bye ZETO Kielce. 

Dopiero w nastepnym planie 5-let- 
nim 1976—80 powinien nast^pic 
dalszy rozrwoj osrodkow branzo- 
wych z instalowaniem maszyn w 
poszczegolnych zakladach. 

Ponadto w' pierwszym okresie 1971 
—75 ZETO Kielce powinno spelniac 
rowniez glown^ funkeje. bazy szko- 
leniowej z tzw. wypozyczaniem 
czasu pracy komputerow dla roz- 
nych zaklad6w. 

Do dnia dzisiejszego (koniec 1970 r). 
nikt nie zatwierdzil ani liczby, ani 
rozmieszczenia komputerow w nad- 
chodzajcym planie 5-letnim w na- 
szym wojew6dztwie. Mamy nadzie- 
j?, ze dokona tego w najblizszym 
czasie Zespol Koordynacyjny ETO 
przy Wojewodzkiej Radzie Narodo- 
wej. 

Sprobujmy jednak przemysled to 
sami. 

(d.c. na III str. okl.) 
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1. Z. P. ISKRA - Z. M. Radom, Z. 
M. Skarzysko — przemysl precyzyj- 
ny 

2. FSC Starachowice, KZWM - 
przemysl motoryzacyjny 

3. CHEMAR - KFP Bialogon, Zj. 
Odlew. Radom i irme — przemysl 
ciQzki 

4. ZEOW Radom, ZF Kielce i inne 
— przemysl energetyczny 

5. Huta OSTROWIEC - przemysl 
hutniczy. 

Ja'k z powyzszego wynika w nad- 
chodzacym planie 5-letnim naleza- 
loby zainstatowac 5 komputerow 
w osrodkach branzowych, a nie 13. 
Jest to liczba wystarczajaca. Caly 
przemysl materialow budowlanych, 
budownictwo, ceraniika, chemia, 
obrot towarowy itp. powimny bye 
skierowane do ZETO Kielce, ktdry 
jako osrodek regionalny powinien 
miec 3 komputery. Pod koniec pla- 
nu piecioletniego w pierwszej ko- 
lejnosci nalezy wyodr?bnic budow- 
nictwo i przemysl materialow bu- 
dowlanych, tworzac ma przelomie 
lat 1975—76 oddzielny osrodek w 
postaci ETOB. 

Byloby bardzo celowe zorganizo- 
wanie w Radomiu w latach 1974—75 
Oddztialu ZETO, jako drugiego o- 
srodka regionalnego. 

2. Aktualny stan ZETO ZO Kielce 

Zaklad Obliczaniowy powstal w lu- 
tym 1968 roku i uzyskal lokalizacj? 
przy ul. Sniadeckich 33. Budynek 
ten byl zamieszkany, ale dzieki po- 
mocy PMRN wykwaterowano w 
pierwszej kolejnosci czterech loka- 
torow, po ktorych pozostala po- 
wierzehmia okolo 200 m 2 . Pomiesz- 
czenia te przystosowano do warun- 
kow pracy ludzi i maszyny cyfro- 
wej ODRA 1003. Na tym etapie 
miala bye zakonczona adaptacja 
tego budynku. Natomiast dalsze 
prace mialy bye skoncentrowane 
nad wyfbudowaniem nowego bu- 
dynku — obok istniejacego — w ce- 
lu zainstalowania tarn w roku 1972 
dwoch niaszyin MINSK 32. 

W 1968 r. zarysowaly si? mozliwo- 
sei otrzymania maszyny typu 
MINSK 22. W takiej sytuacji pod- 
j?to decyzj? opracowania dokumen- 
tacji adaptacyjnej dla calego bu- 
dynku i przystosowania go w roku 
1969 do przyjecia maszyny. R6w- 
noczesnie rozpocz?to starania nad 
wyfcwaterowaniem pozostalych lo- 
katorow. 

Na skutek roznych trudnosci do- 
kumentacj? adaptacyjna. ukonczono 
w dniu 30.IX.1970 r. W zwiazku 
z tym adaptacja b?dzie zakonczona 
do pazdziernika 1971 r., zamiast do 
korica 1969 r. Rowtnoczesnie zrezy- 
gnowano z przydzialu komputera 
MINSK w latach 1969 i 1970. W tej 
sytuacji najbardziej realnym ter- 
minem instalacji pierwszej maszy- 
ny cyfrowej do przetwarzania jest 
IV kwartal 1971 r. 

Jak juz wspomniano na wst?pie, 
ZETO Kielce posiada maszyn? 



ODRA 1003, ktora. otrzymano po 
kilkuletniej eksploatacji. Jest to 
bardzo maly komputer, szczegolnie 
przystosowany do obliczen inzynie- 
ryjno-technicznych, na ktore popyt 
na Kielecczyznie jest bardzo nikly. 
Dotychczasowy dobor kadry facho- 
wej dla Zakladu Obliczeniowego w 
Kielcach przehiegal niepi-awidlo- 
wo. Wiele osob znalazlo si? w tym 
zakladzie pi-zypadkowo, co nie gwa- 
rantowalo wlasciwego ustawienia 
pracy tak na obecnym etapie, jak 
i na przyszlosc. 

3. Perspektywy rozwoju ZETO ZO 
Kielce 

Poza adaptacja. istniejacego budyn- 
ku pod jeden komputer, zlecono 
rowniez wykonanie dokumentacji 
pod drugi etap rozbudowy ZETO 
przy ul. Sniadeckich 31. Dokumen- 
tacj? t? wykonuje Biuro Projekto- 
wo-Konstrukcyjne Srodkow Pracy 
Biurowej w Warszawie — z termi- 
nem zakohczenia prac w III kwar- 
tale 1971 r. Budowa nowego obiek- 
tu rozpocznie si? w 1972 r. i zosta- 
nie zakonczona w III kwartale 
1973 r. 

W zwiqzku z tym drugi komputer 
do przetwarzania danych mozemy 
przyjac w IV kwartale 1973 r., a 
trzeci — w 1974 r. 

Istaiejacy w ZETO Kielce zespol 
projektowo-programowy prowadzi 
na szeroka. skal? zakrojone prace 
projektowe i programowe, tak do 
obliczen inzynieryjno-technicznych, 
jak 1 do przetwarzania danych. 

Do prac programowych w zakresie 
obliczen inzynieryjno-technkrznyeh 
nalezj"- m. in. zaliczyc: 

® obliczanie ram i belek 

• optymalizacj? rozmieszczonia 
punktow swietlnych 

• obliczanie zanieczyszczania po- 
wietrza 

• opad pylu 

• instalacj? wentylacyjmo-klimaty- 
zacyjnEi 

• usrednianie zloz wapienia 

• przeliczanie alternatywne planow 
- PERT 

• bilansowamie produkeji 

• obliczanie ubytkow wody w sie- 
ci 

• obliczanie ubytkow ciepla, kry- 
zowanie sieci c.o. 

• szereg programow dla hutnictwa. 

Przedstawione tematy zajmujE} za- 
ledwie 60 godzin pracy kompute- 
ra. 

Naszym dqzeniem jest doprowadzic 
pod koniec 1971 r. do jednozmiano- 
wej pracy ODRY 1003 na 140 go- 
dzin miesiecznie. Taka liczba go- 
dzin zapewni zaspokojenie pods'ta- 
wowych potraeb naszego regionu 
w obliczenia inzynieryjno-technicz- 
ne. 

Do prac projektowo-programowych 
w zakresie przetwarzania danych 
nalezy zaliczyd: 



1. KCW NO WINY - ewidencja i 
kontrola gospodarki materialowej 
(programy na MII?SK 22) 

2. ELBKTROMONTAZ - ewidencja 
i kontrola gospodarki materialowej 

3. MONTOERG Pioriki - ewiden- 
cja i kontrola gospodarki materia- 
wej 

4. GEOLOGIA - kompleksowy sy- 
stem planowania kontroli i rolicza- 
nia gospodarki materialowej 

5. Z. Ch. PRONIT - kompleksowy 
system planowania, kontroli i roz- 
liczania gospodarki materialowej 

6. GERLACH Drzewica - komplek- 
sowy system planowania kontroli 
i rozliczania gospodarki materalo- 
wej 

7. K. P. Budowy Mostow — plano- 
wanie i rozliczanie obiektow z 
normowanych material6w 

8. K. P. Prod. Elem. Prefabr. — 
automatyczny system planowania 
i rozliczania produkeji elementow 
w.ielkowymiarowych W-70 

9. KZWM — planowanie i limito- 
wanie produkeji (programy na 
MINSK 22) 

10. Z. M. Skarzysko — komplekso- 
wy system planowania produkeji 

11. RECORD Jedrzejow - komplek- 
sowy system planowania i rozlicza- 
nia srodkow produkeji 

12. Arrnatury — wspdludzial przy 
opracowaniu kompleksowego syste- 
rnu gospodarki materialowej dla 
Zjednoczenia CHEMAK. 

Poza wymienionymi zakladami, 
ktore zawarly z nami umowy lub 
porozumienia na opracowanie do- 
kumentacji projektowej i progra- 
mowej, istnieje szereg przedsie- 
biorstw opracowuj^cych t? doku- 
mentacj? we wlasnym zakresie, na- 
tomiast w ZETO Kielce beda, ko- 
rzystad jedynie z maszyny. Do 
przedsiebiorstw takich nalezy: 

1. Z. Ch. PRONIT - rozliczanie 
plac pracownikow fizycznych i u- 
myslowych 

2. ISKRA — planowanie produkeji 

3. WZGS Radom — planowanie 
i rozliczanie obrotu towarowego 

4. Z. Odlew. Radom — system „od- 
lew" 

5. Centrala Tekstylna — planowanie 
i rozliczanie obrotu towarowego. 

Z prac projektowych na czolo wy- 
suwa si? gospodarka materialowa, 
w ktorej chcemy si? specjalizowac 
wspolnie z ZETO Katowice. 

Natomiast nast?pne tematy b?dg 
opracowane jako przyczyiniki do 
ewentualnych dalszych opracowan 
az do systemow kompleksowyeh. 

Pocz^wszy od listopada 1970 r. 
przetwarza si? pi'oblemy gospodar- 
ki materialowej dla KCW NOWI- 
NY na MlNSKU 22 w Katowicach. 
System ten ma zabezpieezyc calko- 
wite rozliczenie gospodarki mate- 
rialowej. Do konca 1971 r. chcemy 
przygotowac rozliczenie gospodarki 

(d.c. na IV str, okt.) 



(Dokohczenie z HI str. olct.) 

ma'terialowej na komputerze 
MINSK 32 w Katowicach dla 
MONTOERGU, GEOLOGA oraz w 
dalszej kolejnosci - dla ELEKTRO- 
MQNTAZU. 

Niezaleznie od tego beda^ prowadzo- 
ne uruchomienia na MlNSKU 22 
w Katowicach system6w: ,,plano- 
wanie produkcji" dla KZWM, „roz- 
liczamie plac" dla PRONIT-u Pion- 
ki. 

Liczymy bardzo na wspolprace. z 
ZETO Katowice, ktore maja. dwa 
komputery MIftSK 22 i trzy kom- 
putery MINSK 32. Dla wyjasnienia 
podaje, ze od stycznia 1971 r. Za- 
klad Obliczeniowy w Kielcach stal 
sie integrator czescia^ ZETO Kato- 
wice. 

Z przeprowadzonych wstepnych 
obliczeri wynika, ze pod koniec 
1972 r. powinnismy przygotowac 
zagadnienia na obciazenie pottorej 
zmiany pracy komputerdw do prze- 
twarzania. Przygotowanie takiej 
pracy b^dzie przedsiewzieciem bar- 
dzo trudnym. 

4. Kadra i szkolenie w ZETO Kiel- 
ce i w wojewodztwie 

Do wykonania takiego portfela zle- 
ceri oraz do dalszych prac potrzeb- 
Tiy jest co najmniej 40-osobowy sil- 
ny zespol pro'jektowo-programowy. 

Obecna kadra pracujaca w ZETO 
Kielce jest nieliczna i na dodatek 
bardzo slaba. Wielu pracowmikow 
musi systematycznie poglebuac' swo- 
je wiadomosci, aby za dwa lata 
byli w pelni uzyteczni. Z pobieznej 
analizy wynika, ze obecnie w na- 
szym wojewodztwie liczba fachow- 
cow w zakresie elektronicznej tech- 
niki obiiczeniowej przedstawia sie 
nastepujaco: 

© okolo 5 elektronikow 

• okolo 20 konserwatorow urzadzeri 
peryferyjmych 

• okolo 25 programistow (poza 
ZETO) 

• projektainci SEPD (poza ZETO): 
okolo 40 osob lacznie z kadra. o sre- 
dnim wyksztalceniu po przeszkole- 
niu kursowym 

• okolo 400 kantrolerow i operato- 
row. 

Przy zaiozeniu, ze zostamie zainsta- 
lowanych w naszym wojewodztwie 
w latach 19711—1975 okolo 9 kom- 
puterow do przetwarzania — liczba 
fachowcow powinna byd nastepu- 
jaca: 

• 40 elektronikow 

• 80 konserwatorow urzadzen pery- 
feryjnych 

• 250 programistow 

• 500 projektaritow SEPD 

• 2000 operatorow, kontrolerow. 

W naszym wojewodztwie problem 
szkolenia w zakresie EPD jest bar- 
dzo zaniedbany. Nalezy akcje. szko- 



lenia systematycznie kontynuowac 
poprzez kursy dla: 

• kadry kierowniczej przedsi^- 
biorstw w zakresie wiedzy encyklo- 
pedycznej 

• kadry kierownicznej przedsi?- 
biorstw w zakresie podstaw projek- 
towania i programowania 

• programistow na programowanie 
w korikretnym jezyku 

• projektantow w zakresie projek- 
towania systemow EPD 

• konserwatorow na konkretne ty- 
py maszyn. 

Ponadto nalezy prowadzid szkolenie 
mlodziezy w szkoiach srednich w 
zakresie przetwarzania danych z 
praktycznymi cwiczeniami na EMC. 
Proponujemy rowniez, aby w roku 
szkolnym 1971A1972 uruchomic jed- 
n^ klasQ Poma'turalnego Studium 
Zawodowego na komputerach w 
Technikum Ekonomicanym. 

5. Koordynacja wojewodzka 

Ta nowoczesna, a jednoczesnie 
kosztow.na technika rozwija sie. w 
naszym wojewodztwie zywiolowo, 
bez jakiejkolwiek koordynacji. Do 
podstawowych mankamentow w 
rozwoju ETO nalezy nieracjonalne 
rozmieszczenie maszyn oraz ieh 
nieprawidlowe wykorzystanie. 

Na poczatku tej pracy przedstawio- 
no propbzycje. rozmieszczenia kom- 
puterow w spos6b racjonalny, ale 
to 'tylko propozycje autora. 
Sprawa ta powinny zajad sie wla- 
dze. Dlatego ogromnie istotnq spra- 
wl jest reaktywowamie powstalego 



W Zwiqzku Radzieckim powstaje 
coraz wiecej branzowych zautoma- 
tyzowanych systemow zarzadzania. 
Jednym z takich systemow ma bye 
system branzowy przemyslu obra- 
ibiarek i narzedzi. 

Obecnie juz funkejonuje system in- 
foi-macyjny, obejmujqcy informa- 
cyjne punkty przedsi^biorstw i grup 
przedsiebiorstw oraz osrodek iin- 
formacyjno-obliczeniowy Minister- 
stwa. 

Dane o dzialalnosci produkcyjnej 
i gos,podarczej wszystkie przedsi?- 
biorstwa przekazujE). do punktow 
posrednich, scalajacych informacje 
o 5—7 przedsietiiorstwach, a nastep- 
,nie informacje te przekazuje si^ do 
Ministers twa. 

Osrodek informacyjno-obliczeniowy 
Ministerstwa organizuje odbior, 
przebwarzajnie i iprzekazywanie o- 
peratywnych informacji do odpo- 
wiednich komorek Ministerstwa. 



przed trzema laty „Zespolu Koor- 
dynacyjnego ETO" pray WRN. Na 
naradzie w KW PZPR (z udzialem 
m. in. Sekretarza Ekonomicznego 
KW PZPR) postanowiono, ze zosta- 
nie rea'ktywowany „Zesp61" w sklad 
ktorego wejdq fachowcy z glow- 
nych osrodkow naszego wojewodz- 
twa (ok. 12 osob). 

Podstawowym zadaniem „Zespolu" 
powinino bye: 

• opiniowanie proje'ktdw budowy 
i rozbudowy osrodkow obliczenio- 
wych na terenie wojewodztwa 

• opiniowanie zakupu maszyn 

• koordynowanie dzialalnosci na 
odcinku projektowainia, programo- 
wania i eksploatacji komputerow w 
s'kali wojewodzkiej. 

Nalezy r6wniez zorganizowac przy 
NOT Oddzial Wojewodzki Polskie- 
go Komitetu Automatj r cznego Pi-ze- 
twarzania Iniorm'acji, ktory bylby 
podporq „Zespolu Koordynacyjne- 
go". 

Do zadari Oddzialu Wojewodzkiego 
PKAPI powinno nalezec: 

• szkolenie 

• wydawnictwa 

• odczyty 

• kansultacje i doradztwo fachowe. 

Tylko zorganizowana i skoordyno- 
wana dzialalnosci w zakresie ETO 
na terenie calego wojewddzttwa poz- 
woli sfkoncentrowac srodki i ma- 
ksymalnie je wykorzystac. 

Bogumil Stachura 

Kielce 



Stosuje sie. do tych celow masf 
MlNSK-22. Ze wzgledu na powai- 
ne znaczenie gospodairki materi 'V 
wej i zbytu (duza dlosc; materia .v 
i kooperowanych wyrobow w kosz- 
tach produkcji tego przemyslu 
50—60%) w pierwszym rz<?dzie 
tworzy si? funkcyjny zautomatyzo- 
wany podsystem, obejmuj^cy za- 
rzadzanie na poziomie przedsiQ- 
.biorstw i Ministerstwa. Celem tego 
systemu jest ewidencja zapasow. 
xuchu materialow i wyrobow w 
magazynach, zuzycia, kosztow. Ak- 
tualizowane dane dajsj mozliwosc 
operatywnego kontrolowanta wyko- 
nania planu zaopatrzenia i ingero- 
wania w razie potrzeby. 

Milanovoa G. W., Dardyk A. E. — 
Uczetnostazisticzeskije zadaczi w 
automatizirowannoj podsistemie. u- 
prawlenija materialnotechniczeskim 
onabzenijem i sbytem, Mech, i 
awtomat. proizwodstwa, 1970, nr 5, 
s. 46-49. 

D. P. 



Zautomatyzowany system zarzqdzania 
Ministerstwa Przemyslu Obrabiarek i Narzedzi ZSRR 



